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RESUMEN

Esta investigacion fue llevada a cabo dentro de la empresa “FINATEX” situada en
Atuntaqui provincia de Imbabura. El estudio esta enfocado al proceso de fabricacion de sacos de
hilo y sus subprocesos de tejeduria, planchado, corte, confeccién, acabado y decoracion, control
de calidad y empaque, utilizando la organizacion del trabajo, estudio de meétodos y estudio de
tiempos. El objetivo primordial del trabajo es incrementar la productividad solucionando los
problemas existentes en el sistema productivo.

La investigacion inicia con la recopilacion de la informacién bibliografica referente al
estudio de metodos, tiempos y productividad, lo que permitio aclarar los conceptos para
posteriormente aplicarlos en el estudio.

Posteriormente, se realizd el diagnostico actual de la empresa con el proposito de
comprender exhaustivamente el proceso productivo y la realizacion de actividades, para ello se
hace uso de los diagramas de procesos Yy recorrido, ademas se realizaron mediciones de tiempos
en cada uno de sus subprocesos.

La propuesta de mejora pretende solucionar problemas existentes principalmente en la
distribucion de planta, reduciendo o eliminando tiempos improductivos. Ademas, se
estandarizaron los tiempos de produccion lo que permitira incrementar la productividad.

Adicionalmente, mediante el Software FlexSim se desarrolld la simulacion tanto del
proceso de produccion actual como del propuesto, lo cual posibilita una visualizacion interactiva

de todo el procedimiento productivo de la empresa.
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Finalmente, se examinaron los resultados de la propuesta en comparacion con la situacion
inicial, permitiendo observar el incremento de la productividad en 88 sacos por mes y junto con

ello, se observo una disminucién de tiempo de 1,99 minutos en el sistema productivo empresarial.

ABSTRACT

This research was carried out within the company “FINATEX” located in Atuntaqui,
province of Imbabura. The study is focused on the manufacturing process of yarn bags and its
subprocesses of weaving, ironing, cutting, sewing, finishing and decoration, quality control and
packaging, using work organization, method study and time study. The primary objective of the
work is to increase productivity by solving existing problems in the production system.

The research begins with the compilation of bibliographic information regarding the study
of methods, times and productivity, which made it possible to clarify the concepts to later apply
them in the study.

Subsequently, the current diagnosis of the company was carried out with the purpose of
exhaustively understanding the production process and the performance of activities, for this
purpose the process and route diagrams were used, in addition, time measurements were carried
out in each of its subprocesses. .

The improvement proposal aims to solve existing problems mainly in plant distribution,
reducing or eliminating unproductive times. In addition, production times were standardized,

which will increase productivity.
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Additionally, through the FlexSim Software, the simulation of both the current and the
proposed production process was developed, which enables an interactive visualization of the

company's entire production procedure.

Finally, the results of the proposal were examined in comparison with the initial situation,
allowing us to observe the increase in productivity by 88 bags per month and along with this, a

decrease in time of 1.99 minutes was observed in the business production system.
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CAPITULO I
1 Generalidades
1.1  Problema

La produccién y comercializacion de productos textiles y prendas confeccionadas
trascienden las fronteras de diversos paises e involucran a muchas empresas que operan en las
cadenas mundiales de suministro (OIT, 2020).

China en el afo 2021, se convirtio en uno de los mayores exportadores de textiles,
alcanzando cifras comerciales de 145 mil millones de dolares. Europa se posiciona en segundo
lugar representando la mitad del gigante asiatico. Vale la pena sefialar que los textiles pueden
referirse tanto a los materiales utilizados en la fabricacion de prendas de vestir como a los
productos terminados (Orus, 2022).

Ecuador cuenta con varias ciudades que se especializan en la produccion y distribucion de
diferentes tipos de prendas de vestir. El rapido crecimiento en el sector manufacturero textil en la
zona 1 el pais, ha propiciado la alta competitividad que van a la vanguardia del mercado exigente,
por ello se evidencia el desarrollo industrial y econdmico a base de la organizacion (Bravo y Caiza,
2022).

La ciudad de Atuntaqui es considerada como la cuna de la moda ya que estd conformada por
grandes, medianas y pequefias empresas textiles (Buitron, 2015).

Actualmente, las empresas manufactureras textiles han crecido exponencialmente en un
mercado informal con una evolucién y desarrollo superior a las expectativas (Bustamante, 2016).
Para ello, las empresas deben desarrollar y mejorar continuamente su eficiencia de acuerdo con las

necesidades del entorno.
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La industria textil “FINATEX” es una empresa que se dedica a la fabricacion y
comercializacion de sacos elaborados con fibras textiles de calidad, se localiza en el Canton
Antonio Ante, desde ahi se realiza la comercializacion dentro y fuera de la Provincia.

Actualmente la empresa realiza su proceso productivo de forma empirica ya que no hay
estudios previos que faciliten establecer el tiempo estandar productivo, generando asi diferentes
inconvenientes en el flujo de los procesos, donde se evidencia una ineficaz distribucién de planta
y organizacién del trabajo que a su vez desencadena problemas tales como la alta duracién del
ciclo de produccion y retrasos en los pedidos.

Debido a la problematica en la empresa “FINATEX” se desarrollara una investigacion a
través del estudio de métodos y tiempos que permitan disefiar un modelo preestablecido de
estandarizacion del sistema productivo, con el propésito de incrementar la productividad

empresarial.

1.2  Objetivos
1.2.1 Objetivo General
Realizar el disefio de la organizacion del trabajo en la empresa “FINATEX” para el
incremento de su productividad, utilizando herramientas de medicidn del trabajo.
1.2.2 Objetivos Especificos
e Desarrollar el marco tedrico que sirva como sustento en la investigacion utilizando
referencias bibliograficas confiables.
e Diagnosticar la situacion actual de la empresa para identificar los principales
problemas que afectan la productividad a través del estudio de métodos y medicién

del trabajo.
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e Disefiar una propuesta de mejora para el incremento de la productividad mediante
metodologias del estudio de trabajo.

1.3 Alcance

La presente investigacion se llevara a cabo en el area de produccién de la empresa textil
“FINATEX” situada en la Provincia de Imbabura, Cantén Antonio Ante y Zona 1 del Ecuador,
dedicada a la fabricacion y comercializacion de sacos elaborados con fibras textiles de calidad.

Durante este trabajo se diagnosticara en que estado se encuentran actualmente los procesos
mediante herramientas de medicién del trabajo para identificar los problemas mas importantes de
la empresa, ademas se elaborardn una propuesta que permita incrementar la productividad
utilizando ingenieria de métodos y estudio de tiempos para reducir o eliminar los tiempos
improductivos para estandarizar todas las actividades de produccion.
1.4 Justificacion

La industria textil del Ecuador se convirtié en una de las principales actividades de la
economia del pais. Posteriormente, la industria textil vivié un periodo de aumento significativo,
determinado por factores internos, externos y el desarrollo productivo textil de empresas de
aplicacion de tecnologia. La industria textil es el sector mas industrializado del pais y la cuarta
industria manufacturera que mas contribuye al PIB. Respecto a la generacion de empleo, la
industria textil ecuatoriana se constituye como la segunda industria manufacturera que mas empleo
genera (Amaluisa, 2019).

La finalidad del presente trabajo es aumentar la productividad en la empresa mediante el
estudio de tiempos y métodos, que permitan establecer el tiempo estandar de cada actividad y

normalizar el proceso productivo para que los productos sean de buena calidad para satisfacer
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todas las necesidades actuales y futuras del mercado, asi que se busca realizar un analisis que
permita determinar la eficiencia de los operarios.

Los beneficiarios directos al realizar el trabajo son los propietarios de la empresa textil
“FINATEX” dado que una mejor organizacion de trabajo generard un incremento de la
productividad provocando asi mejor utilidad econdmica a la empresa. Los empleados también se
beneficiaran, ya que se reducira la cantidad de esfuerzo y tiempo necesarios para realizar las
actividades.

Los beneficiarios indirectos son los clientes y la sociedad, ya que, tras el estudio, se
gestionaran mejor los métodos de trabajo que permitiran satisfacer sus necesidades y cumplir con
sus expectativas.

La realizacion de la investigacion es importante ya que el estudio de tiempos y métodos
brindard como resultado una estandarizacion en los procesos, ademas de reducir o eliminar el
tiempo no productivo, ademas a través del estudio se determinara la eficiencia del personal en el

cumplimiento de las actividades, de tal forma que la empresa considere su aplicacion.

1.5 Metodologia
1.5.1 Tipo de investigacion

La metodologia de esta investigacion se efectué ordenada y continuamente en varias
etapas, utilizando el estudio de métodos y tiempos que permitié analizar los datos y establecer un
tiempo estandar para cada subproceso que la empresa realiza, asi se reduciran los tiempos

improductivos y aumentara de la productividad.
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1.5.2 Investigacion descriptiva

Abarca la relacion directa de la empresa y el analisis de la organizacion empresarial para
comprender la situacion actual del lugar de trabajo, los resultados obtenidos de la recoleccién y
analisis de datos que permiten comparar, analizar y describir las actividades. Este estudio se
desarrolla en las siguientes etapas:

Identificacion y delimitacion del problema: En este caso se tienen en cuenta las areas,
zonas, equipos y capacidades de personal de produccion de la organizacion para reducir trabajos
y tiempos innecesarios.

Observacion y registro de datos: Los instrumentos que permiten la recopilacion de
informacidn se emplearon al personal del area de la empresa.

Analisis: Esta fase esta representada por el estudio de tiempos, que establecen los plazos
habituales de ejecucion de la actividad.

Propuesta: Aumentar la productividad laboral utilizando la organizacién del trabajo.

1.5.3 Investigacion cuantitativa

La investigacion cuantitativa se utiliza para recopilar y analizar datos de medicion en los
procesos productivos de la empresa y, al procesar los datos obtenidos, se pueden conseguir
conclusiones en forma general de los resultados.
1.5.4 Investigacion de campo

Se la us6 para observar directamente las tareas de los trabajadores y tomar las mediciones
correspondientes para la investigacion, asi se obtuvieron datos como se presentan en el lugar de

trabajo.
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1.5.5 Técnica de Investigacion
Las técnicas investigativas utilizadas se ajustan a los métodos planteados para desarrollar
el proyecto.
1.5.6 Observacion
Esta técnica se utilizé para recolectar datos de la situacion actual empresarial, que esta
directamente relacionada con las actividades en las que ocurre el fendmeno investigado, y para
registrar y justificar la investigacion de la siguiente manera: Observacion Momentanea (MOI) y
muestreo cronograma. metodos.
1.5.7 Instrumentos
Los recursos que se manejaron a fin de recolectar, registrar y analizar la informacién son
los siguientes:
e Excel: se utiliz6 para céalculos de la medicion del trabajo.
e Hojas de registro de datos: se utiliz6 para registrar tiempos de produccion.
e Crondmetros digitales: Se usé como medio de medicién de los procesos.
e Software FlexSim: se utiliz6 para realizar la simulacion del proceso actual y

propuesto.
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CAPITULO I
2 Marco Teorico
2.1 Organizacion del Trabajo
2.1.1 Definicion de la Organizacion del Trabajo.

Se define como el conjunto tanto de factores técnicos como sociales que participan en la
generacion de bienes y servicios. Implica la asignacion de tareas entre individuos y entre
trabajadores y maquinas. En este contexto, influyen tanto el entorno laboral como todas las
dimensiones involucradas en una actividad laboral especifica. La estructura organizativa permite
la organizacién secuencial de actividades, proporcionando sentido y coherencia del proceso de
produccién. Esto abarca el entorno laboral y la disposicion de herramientas en el espacio de
trabajo. El trabajador, la tecnologia y los otros trabajadores constituyen un “sistema de actividad

humana” y, con ello, un contexto de aprendizaje individual y colectivo (Erbes et al., 2011).

2.1.2 Importancia de la Organizacion del Trabajo

De acuerdo con Carro y Gonsalez (2016) menciona que la organizacion del trabajo se ha
transformado en el pilar principal que impulsa el aumento productivo, aportando de forma directa
a la eficiencia y eficacia de la empresa. Este concepto enfatiza la necesidad de asegurar la
integracion de personas, herramientas y materiales de trabajo a través de procesos y tecnologias,
ya que esto contribuye de manera significativa al sistema productivo de cada entidad. Las mejoras
organizativas estan vinculadas con el analisis de factores humanos, los escenarios de seguridad y
salud, formacién, remuneracion, motivacion tanto moral como material, y otros elementos que
afectan la eficiencia empresarial, como las tecnologias y el abastecimiento y aseguramiento de

recursos.
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Por razones que se exponen a continuacion, la organizacion en el trabajo es vital.

Eficiencia: Una estructura organizativa adecuada posibilita la realizacion eficiente de las
tareas. Al establecer roles y responsabilidades de manera precisa, se minimiza la pérdida de tiempo
Yy recursos.

Productividad: La organizacion efectiva conduce a una mayor productividad, ya que
minimiza los retrasos y la duplicacion de esfuerzos. Los procesos bien estructurados y la
asignacion adecuada de tareas permiten que se complete mas trabajo en menos tiempo.

Reduccion de errores: Una organizacion bien definida contribuye a prevenir errores y
malentendidos. Al clarificar las responsabilidades, se reduce la probabilidad de cometer errores
derivados de la falta de comunicacion o confusiones en las tareas.

Motivacion del personal: Cuando los empleados tienen claridad sobre sus roles y
comprenden como su contribucién afecta en el cumplimiento de los objetivos de la organizacion,
experimentan un mayor nivel de motivacion y compromiso en sus labores.

Flexibilidad: Una organizacién que opera de manera eficiente tiene la capacidad de
ajustarse con mayor facilidad a las transformaciones en el entorno empresarial. La transparencia
en las funciones y procesos facilita una respuesta agil ante nuevas oportunidades o desafios.

Optimizacion de recursos: Una disposicion adecuada contribuye al manejo eficiente de
los recursos al asignarlos de manera Gptima a las areas que mas los requieren. Esto ayuda a evitar
el desperdicio en tareas redundantes o innecesarias.

Medicion y mejora: Una estructura organizativa bien definida simplifica la evaluacién del
rendimiento y la identificacion de areas que necesitan mejoras. Esto posibilita realizar ajustes

continuos y mejoras en los procesos y procedimientos laborales.
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Cumplimiento de objetivos: Garantizar el cumplimiento efectivo de objetivos y metas de

una organizacion.

2.1.3 Formas de organizacion

Segun Vargas (2011) efectivamente, hay diversas maneras de organizar el trabajo, y la
seleccion entre ellas depende de la naturaleza y las necesidades empresariales, sus objetivos, la
cultura organizacional y otros factores. A continuacion, se presentan varias formas de organizacion
del trabajo:

e Ladimension de la fuerza laboral se refiere al nimero de personas que integran la
organizacion.

e El propdsito del trabajo se identifica al determinar si la organizacion busca generar
utilidades, ofrecer servicios 0 manejar simbolos mediante el procesamiento de datos
y la toma de decisiones.

e Las herramientas, maquinas e instrumentos utilizados, se refieren a los medios de
trabajo.

e Lasegmentacion del trabajo abarca la composicion ocupacional y las competencias
laborales, junto con la estructura administrativa de control, manifestada a través de
la estructura organizacional de la empresa.

e EI control empresarial se refiere a la naturaleza de la fuerza, autoridad,
coordinacion y el poder administrativo.

e Propiedad y control, son las relaciones sociales de produccion en el nivel

institucional y social
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2.1.4 Elementos que integran la organizacion del trabajo

Varios autores concuerdan con Fernandez et al., (2015) la organizacion en el trabajo se

compone de varios elementos interrelacionados que juntos ayudan a que una empresa u

organizacion funcione de manera eficiente. Estos elementos clave incluyen:

Estructura Organizativa: La estructura define la jerarquia de la organizacion,
incluyendo la distribucion de autoridad y responsabilidades. Puede ser jerarquica,
matricial, plana, en red, entre otras, y determina cémo se toman decisiones y se
delegan tareas.

Procesos y Procedimientos: los procesos son secuencias de actividades
organizadas y estructuradas que se lleva a cabo para completar una tarea especifica
o lograr un objetivo determinado. Los procedimientos son las instrucciones
detalladas sobre como realizar esas actividades. La consistencia y calidad del
trabajo se aseguran de manera crucial mediante la documentacion adecuada de
procesos y procedimientos.

Roles y Responsabilidades: Definir roles y responsabilidades es fundamental.
Cada miembro del equipo debe conocer claramente sus funciones y tareas, asi como
sus areas de responsabilidad dentro de una empresa.

Comunicacion: La coordinacion de actividades y la transmisién de informacion
relevante en la organizacién dependen esencialmente de una comunicacién
efectiva. Esto engloba la comunicacion interna entre diferentes departamentos y
equipos, asi como la comunicacion con clientes, proveedores y otras partes

externas.
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Cultura Organizacional: Abarca los valores, creencias, normas Yy
comportamientos que se imparten por los integrantes activos de la organizacion.
Esta cultura influye en la toma de decisiones, asi como también en la resolucién de
conflictos dentro de la entidad.

Recursos Humanos: Engloba actividades que incluyen la contratacion,
capacitacion, desarrollo y administracion del personal de una organizacion.
Ademas de evaluar el desempefio, la remuneracion y la resolucion de conflictos
laborales.

Tecnologia: La tecnologia tiene mucha importancia en la estructuracién laboral,
puesto a que tiene el potencial de optimizar la eficacia y la productividad. Esto
abarca desde gestion de proyectos hasta herramientas de comunicacion y software
de administracion de recursos humanos, entre otros aspectos.

Espacio de Trabajo: El entorno fisico de trabajo, como las oficinas, el
equipamiento y la disposicion de los espacios, también es importante para la
organizacion eficiente del trabajo.

Gestion del Tiempo: La gestion del tiempo implica la planificacion y
programacion de actividades, estableciendo plazos y prioridades. Esto ayuda a
garantizar que las tareas se completen a tiempo y que se optimice el uso del tiempo
de los empleados.

Evaluacion y Mejora Continua: La organizacion en el trabajo incluye la
evaluacion regular del desempefio y la busqueda de oportunidades de mejora. Esto
puede implicar la implementacion de retroalimentacion y la adaptacion de procesos

para optimizar la eficiencia y la calidad (Pérez, 2017).
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2.1.5 Laimportancia del componente humano en la organizacion laboral.

Cada cambio conlleva modificaciones en los métodos, tanto a nivel organizativo como
individual. Estas alteraciones ejercen impacto tanto en las organizaciones como en el personal; la
habilidad de los individuos para adaptarse a estos cambios resulta crucial para el éxito de los
procesos organizativos. Cualquier cambio tiene un impacto en toda la organizacién, en mayor o
menor escala, y siempre se generan con la idea de mejorar un proceso o situacion (Ferrer, 2015,

pp. 102-114).

2.2 Productividad
2.2.1 Definicion de productividad

De acuerdo con Chavez (2018), la productividad se refiere a la relacion entre la cantidad
de produccion o de servicios generados y los recursos utilizados para obtenerlos. En términos
simples, la productividad es la evaluacion de qué tan eficientemente se emplea el tiempo, el trabajo,
el capital, los materiales y otros recursos para alcanzar un resultado deseado. Comunmente se
expresa la productividad como la cantidad productiva por unidad de recurso, como la produccion
por hora de trabajo o el valor generado por unidad de inversion.

La productividad es un concepto fundamental en la economia y la administracion
empresarial, dado que incide directamente en la capacidad de una organizacién o una economia
para generar riqueza, que van de la mano con la prosperidad. Mejorar la productividad implica
utilizar los recursos de manera mas eficiente, lo que puede lograrse a través de la automatizacion,
la formacién de los empleados, la optimizacién de procesos y otros métodos. Tambien es un

indicador clave del rendimiento y la competitividad tanto a nivel empresarial como econémico.
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La productividad se relaciona con los logros alcanzados en un proceso o sistema. Aumentar
la productividad implica alcanzar excelentes resultados en comparacion con los recursos
manejados. En términos generales, la productividad se evalia mediante los resultados alcanzados
y los recursos empleados. Es usual ver la productividad a través de dos componentes: eficiencia y
eficacia, asi buscar eficiencia es tratar de optimizar los recursos y procurar que no haya desperdicio
de recursos; mientras que la eficacia implica utilizar los recursos con el propdsito de lograr los

objetivos trazados (Gutiérres, 2010).

2.2.2 Importancia de la Productividad

Segun la OIT (2020) un mayor nivel de productividad esta directamente asociado con un
crecimiento econdémico mas significativo.

A medida que la productividad aumenta, se genera mas empleo, ya que el incremento de
eficiencia y la asignacién de recursos conlleva a ahorros, posibilitando alcanzar un nivel de
produccién mayor con igual cantidad de insumos. Luego, las empresas pueden usar dichos ahorros
para invertir en el desarrollo de capacidades de los trabajadores y adquirir maquinaria y equipo,
fomentando asi la acumulaciéon de capital, lo que puede aumentar ain mas la produccion y
contribuir a mejorar el proceso de crecimiento de la productividad (OIT, 2020).

Ademas, sugiere que, el incremento en la productividad conlleva a incrementar ganancias
y al crecimiento empresarial. La evolucion sostenida de la productividad resulta fundamental para
el desarrollo y expansion de las compafiias, puesto a que permite lograr rentabilidad mediante la
ampliacion de la produccion o la minimizaciéon de los costos de operacion. Estas ganancias
adicionales pueden ser reinvertidas por las empresas para continuar mejorando en eficiencia y

rentabilidad. En resumen, aquellas organizaciones que alcanzan una mayor productividad
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aumentan experimentan ganancias superiores, las cuales pueden ser invertidas en areas,
maquinaria 0 mejora de habilidades en la fuerza laboral, contribuyendo asi a impulsar un

crecimiento sostenible productivo.

2.2.3 Medicién de la productividad

Hay diversas formas de calcular la productividad, dependiendo de los aspectos que se
deseen valorar. Por ejemplo, el valor de los productos puede calcularse segin el monto pagado por
el cliente o simplemente en funcidn del nimero de productos o clientes atendidos. En insumos, su
valor se evalla considerando su precio o simplemente contabilizando las horas trabajadas.
Ademas, es posible emplear mediciones especificas para establecer la productividad de las
méaquinas, donde el denominador es el nUmero de maquinas. También es posible contabilizar
varios insumos simultdneamente (Krajewski et al., 2008).

De acuerdo con Carro y Gonsalez (2016) la productividad involucra la optimizacién del
proceso de produccién. Este mejoramiento se refleja en un balance favorable entre la cantidad de
recursos y de bienes o servicios producidos. En esencia, la productividad establece la relacion entre
lo generado por un sistema y los recursos empleados. La férmula para calcular la productividad se
observa en la ecuacion 1.

Ecuacion 1

Calcular Productividad

Productividad = Entradas/Salidas
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2.2.4 Productividad Parcial y Total

La eficiencia en la produccién con relacion a un factor de produccion se evalla mediante
la productividad parcial. Esto implica calcular la relacién de la produccién y un insumo, como el
trabajo, el capital o la energia. Ejemplos de medidas de productividad parcial incluyen la
produccidn por hora , la produccién por unidad de capital invertido o la produccién por unidad de
energia consumida. Este enfoque resulta valioso para evaluar la eficiencia de un recurso particular
o para identificar areas donde se pueden realizar mejoras en un recurso particular. La productividad
parcial es la relacion entre lo producido por un sistema (salida) con uno los recursos utilizados
(insumo o entrada) (Ekon, 2021).

En la ecuacion 2 se observa la formula para la productividad parcial.

Ecuacion 2

Formula para la productividad parcial

Productividad Parcial = (Salida Total)/(Una Entrada)

La productividad total de los factores es un enfoque mas amplio que tiene en cuenta todos
los recursos utilizados en la produccion. Esto incluye el trabajo, el capital, los materiales, la
tecnologia y otros insumos. La productividad total abarca todos los recursos empleados, es decir,
representa la relacion entre la produccion y las entradas totales. La productividad total se la puede
calcular a partir de la ecuacion 3.

Ecuacion 3

Formula para la productividad total

(Salida Total)

Productividad Total =
roauctividad Tota (Entrada Total )
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(Bienes y Servicios Producidos)

Productividad Total =
roquctividad tota (Mano de Obra + Capital + Materias Prima + Otros)

2.2.5 Eficiencia

La eficiencia en la produccion de acuerdo con Chase et al., (2009) se refiere a la capacidad
de una organizacion, empresa 0 proceso de generar productos o servicios de alta calidad con el
minimo uso de recursos, como tiempo, mano de obra, materiales y energia. El incremento de la
eficiencia productiva es de mucha importancia para las organizaciones, ya que puede resultar en
una disminucion de costos, un crecimiento productivo y una mayor expansion en el mercado. La
formula para calcular la eficiencia dentro de la productividad esta definida en la ecuacion 4.

Ecuacion 4

Férmula para calcular la eficiencia en la productividad.

Produccion Real ~  (Tiempo Estandar)

Productividad Total = -
roduetIaas Lot = o sduccion Estandar (Tiempo Real )

2.2.6 Factores que determinan la productividad

En la productividad de las empresas intervienen factores que pueden ser controlables como
los internos y los externos que son dificiles de manejar. La productividad esta vinculada con la
capacidad del producto para satisfacer las necesidades del consumidor y ajustarse al sistemas
productivo organizacional. La infraestructura, la tecnologia, los materiales, las formas de trabajo,
los cambios sociales y econdémicos, todos estos recursos determinaran las mejoras en la
productividad de las empresas que realicen sus operaciones dentro de su territorio (Fontalvo et al.,

2018).
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2.3 Ingenieria de Métodos
Definida como un campo que se dedica a analizar y mejorar de los métodos y procesos de
trabajo dentro de una organizacién o empresa para aumentar la eficiencia y la productividad. Esta
disciplina se utiliza en diversos campos, incluyendo la manufactura, los servicios y la gestion de
proyectos (Garcia , 2015).
En la figura 1 se presenta las principales funciones de la ingenieria de métodos.
Figura 1

Funciones de la Ingenieria de Métodos

Fuente: (Gutarra, 2015)

2.3.1 Importancia de la ingenieria de métodos

La importancia de la ingenieria de métodos radica en el desempefio efectivo del personal
en una tarea designada, ya que el costo de contratar, capacitar y entrenar a una persona es cada vez
mas alto. Es evidente que el ser humano es y sera, por mucho tiempo, una parte importante del

proceso de produccién en algin tipo de planta; pero también es cierto que su Optimo



36

aprovechamiento dependera del grado de utilizacién de su inteligencia, de su potencial de ingenio

y creatividad (Palacios, 2016).

2.3.2 Procedimiento para el estudio de métodos
El estudio de métodos para incrementar la eficiencia y productividad empresarial son
fundamentales. En la siguiente seccion se describe un procedimiento general los cuales son:

e Identificacion del Proceso Por Estudiar: Seleccione el proceso especifico que
desea analizar y mejorar. Puede ser un proceso de fabricacién, un proceso de
servicios o cualquier flujo de trabajo en su organizacion.

e Formacion de un Equipo de Trabajo: Forma un grupo de trabajo
multidisciplinario que cuente con individuos con experiencia en el proceso que se
va a analizar. Esto puede incluir a operarios, supervisores, ingenieros, entre otros.

e Definicion de Objetivos: Establezca objetivos claros para el estudio. ¢Qué se
quiere lograr con la mejora del proceso? Los objetivos pueden abarcar la
disminucion de costos, una mejor calidad de los productos y la rebaja de los tiempos
de ciclo, entre otros.

e Recoleccion de Datos: Recopile datos sobre el proceso actual. Esto puede incluir
la recopilacion de datos de tiempo, la observacién de las actividades, la revision de
registros y documentos, y la identificacion de recursos utilizados.

e Mapeo del Proceso: Cree un mapa de flujo del proceso actual. Este mapa debe
mostrar claramente las etapas del proceso, los pasos involucrados, las interacciones

y los flujos de materiales o informacion.
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Analisis de Datos: Analice los datos recopilados y el mapa del proceso para
identificar areas de ineficiencia, cuellos de botella, tiempos de espera, actividades
redundantes o cualquier otro problema.

Identificacion de Mejoras: Trabaje con el equipo para identificar soluciones y
mejoras potenciales que aborden los problemas identificados. Esto puede incluir
cambios en los meétodos de trabajo, la implementacion de tecnologia, la
reorganizacion de tareas, etc.

Desarrollo de Propuestas de Cambio: Con base en las soluciones identificadas,
desarrolle propuestas de cambio detalladas que describan como se implementaran
las mejoras. Esto puede incluir la creacion de nuevos procedimientos de trabajo.
Evaluacion de Costos y Beneficios: Se calcula el costo y beneficio al implementar
las mejoras propuestas.

Implementacion de Cambios: Implemente las mejoras de acuerdo con las
propuestas desarrolladas. Esto puede requerir capacitacion, cambios en el disefio
del trabajo y la actualizacion de procedimientos.

Monitoreo y Evaluacién: Después de llevar a cabo la implementacion, es
fundamental realizar un monitoreo constante del proceso con el fin de garantizar la
efectividad de las mejoras y verificar que se estén cumpliendo los objetivos
establecidos.

Documentacion y Estandarizacion: Registre los procedimientos y métodos de
trabajo recién establecidos, y normalicelos para garantizar la consistencia y calidad

continuas.
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e Retroalimentacion y Mejora Continua: Fomente una cultura de mejora continua,
donde se busquen constantemente oportunidades para optimizar el proceso y se
recopile la retroalimentacion de los empleados que trabajan en él. (Vides et al.,

2018).

2.3.2.1 Seleccidn del trabajo

El método de trabajo actual o mejorado debe ser claro y cada uno requiere una técnica
analitica especifica, por lo que se deben considerar todos los elementos del método de trabajo con
el propdsito de facilitar el andlisis. El objetivo de un proyecto de disefio, desarrollo y/o mejora de
métodos de trabajo en un sistema de produccion es encontrar la forma mas eficiente, rentable y
segura de trabajar, teniendo en cuenta consideraciones econdémicas y técnicas para decidir. (Lopez
etal., 2014).

e Consideraciones Econémicas

Segun menciona Garcia (2015) las consideraciones financieras o el impacto en la
optimizacion de costos, vale la pena enfatizar si, utilizando el método, el proceso estudiado
compensara la inversion o el mantenimiento de los recursos. Con el fin de proporcionar una
justificacion econdmica, vale la pena prestar atencion a los siguientes criterios de seleccion:

1) Operaciones

2) Operaciones que producen cuellos de botella.

3) Actividades que requieren un trabajo repetitivo.

4) Movimientos de materiales, insumos, semielaborados y terminados.
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e Consideraciones técnicas y/o tecnologicas

Los avances recientes en la industria han hecho que sea muy importante crear procesos
competitivos a través del nivel adecuado de tecnologia como alternativa. Sin embargo, la
innovacion debe comenzar con estudios preliminares para determinar las razones del cambio, es
decir, qué materiales e informacion alimentar al proceso (Marsan Castellanos et al., 2008).

e Consideraciones humanas

Los criterios de seleccion se basan en lograr un equilibrio entre la eficiencia econdmica, la
satisfaccion y comodidad del trabajador. Existen numerosos procesos que pueden optimizarse
desde una perspectiva econdémica, pero dicha optimizacion puede generar monotonia, riesgos,
fatiga u otros aspectos negativos para los empleados. En este contexto, una de las alternativas clave
en procesos complejos que involucran consideraciones humanas radica en evaluar los beneficios
gue una organizacién proporciona a sus empleados, lo que aumenta la eficiencia y duplica los
resultados de produccion. Motivacion con el fin de optimizar a los empleados involucrados en el

proceso (Palacios, 2016).

2.3.2.2 Registrar

El registro del método de trabajo actual se realiza anotando el modo en el que se trabajo,
aqui se emplean, aqui, utilizando técnicas estandarizadas y aceptadas internacionalmente, se
describe el trabajo que se realiza en cada estacion y se realiza un analisis con el fin de mejorar las
condiciones actuales en las que se realiza el trabajo (L6pez et al., 2014).

En este método de representacion grafica, se utilizan herramientas como cursogramas y

diagramas (hilos, recorrido, flujo) para documentar todos los aspectos relacionados con el trabajo.
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e Diagrama de flujo del proceso

Es una técnica de diagramacion que se utiliza para proporcionar una representacion visual,
concisa y facil de analizar de los pasos y eventos que tienen lugar en una sucesion de actividades
de un proceso. El anlisis de un proceso es la descomposicion de este en sus diferentes fases de
trabajo, a fin de estudiarlas y averiguar su eficiencia (Gutarra, 2015).

El objetivo es facilitar una representacion visual comprensible del proceso, lo que
proporciona la identificacion de posibles mejoras, la optimizacion de la eficiencia y la comprension
global de la secuencia de actividades.

La tabla 1 muestra los simbolos y el proceso que realiza cada uno de ellos.

Tabla 1

Simbolos de los diagramas de procesos.

Operacién: Expone la alteracién de un material
y sefiala las etapas fundamentales del
procedimiento.

Transporte: llustra el movimiento de los
materiales de un sitio a otro.

Inspeccidn: Representa la accion de verificar la
calidad.

Espera: Retraso no planificado, sefiala la pausa
entre dos operaciones.

Almacenamiento: Retraso programado, denota
el almacenamiento del producto en un almacén.

Operacién-Inspeccién: Se realiza varias
actividades simultaneas.

O Bl Al I 4K

Elaborado por: Luis Mora
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Siguiendo estos pasos, podréas crear un diagrama de flujo de procesos claro y efectivo:

e Para iniciar el proceso, es esencial identificar correctamente el titulo,
complementandolo con detalles como el método de trabajo actual o propuesto que esta
siendo analizado.

e En ocasiones, sera necesario agregar informacion adicional, como el nombre, nimero,
cantidad de produccién e informacion de costos, para una comprension méas completa.

e Después, se procede a registran las operaciones, inspecciones, movimientos, demoras
y almacenes.

e Ademés, se emplea una convencion adicional en relacion con las lineas que conectan
los simbolos del diagrama.

A continuacion, la figura 2 representa un ejemplo de diagrama de flujo.

Figura 2

Diagrama de flujo del proceso

A
FALSE
>{ B
FUE
(=]

v
I

Fuente: (Gutarra, 2015).



42

e Cursograma Analitico

Cursograma es una herramienta donde se representa graficamente los procesos de
ingenieria. Muestra como se realiza cada paso y ayuda a analizarlo de manera sistematica y
secuencial después de la ejecucion. Ademas, puedes registrar todo el proceso. Por lo que, si
necesita repetirse en el futuro, puede hacerse sin la presencia del responsable que lo creo o que
tiene conocimiento sobre la totalidad del proceso. Esta herramienta también resulta muy
beneficiosa al facilitar la identificacion de posibles errores y aciertos en el proceso, con el objetivo
de realizar mejoras continuas de manera efectiva. Por ello, su uso es frecuente en los procesos
industriales, pero también se puede usar en la planeacion de algun otro proceso técnico (LOpez et
al., 2014).

El uso del cursograma analitico resulta altamente beneficioso cuando se busca obtener una
visién mas detallada de las actividades realizadas en un proceso. En este sentido, ahora se delimitan
las cinco actividades esenciales que pueden llevarse a cabo en dicho proceso:

e Operacion.

e Inspeccion.

e Transporte.

e Demora

e Almacenamiento.

Como ejemplo de registro de informacion empleando este tipo de diagrama se puede

observar en la figura 3.



Figura 3
Cursograma
Cursograma "FINATEX"
Datos Generales Resumen
Empresa Actividad Actual | Propuesto | Economia
Departamento Operacion (@)
Subroceso Transporte E))
) Actual: Espera

Método Propuesto: Inspeccion O

Actividad Ir_umo: Almacenamle_nto _ \4
Fin: Distancia (m)

Elaborado por Total actividades

Aprobado por Total Tiempo (seg)
i i Simbolo

N° Descripcion Tiempo(seg) Dls(tr?qr;ua @) ,_J‘> DOV Observaciones

1 e

2 K

3 i |

: i

5 .|

I
6 L 4
Total 0,0 0,0 3|11f0]1]1

Elaborado por: Luis Mora

Diagramas de Circulacion

43

Es un esquema que muestra en forma gréafica los movimientos de los operadores a través

del espacio de trabajo. Entre los diagramas mas cominmente empleados se encuentran los de

recorrido y los de hilo.

Recorrido: Para analizar los métodos, es esencial contar con el plano de

distribucién. De esta manera, se facilita la tarea de desarrollar un nuevo método de

trabajo optimizado. Dado que este diagrama presenta de forma clara y detallada

todos los retrasos, transportes y almacenamientos, define estrategias y acciones con

el propdsito de reducir el namero de estos elementos (Vides et al., 2018).
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En la siguiente figura 4, se muestra un ejemplo del diagrama de recorrido:

Figura 4

Diagrama de Recorrido

]
1B [ 8@
=T 4

Fuente: (Vides et al., 2018)
Hilos: Cuando el diagrama de analisis de proceso usado es de tipo hombre, donde
se analiza los movimientos y las actividades de la persona que efectlia la operacion,
este puede obtenerse clavando alfileres en los diversos puntos del trabajo que
sucesivamente recorre el operario y haciendo pasar un hilo de alfiler a alfiler en la

forma y orden que se mueve el operario (Bocangel et al., 2021).



A continuacion, se presenta el diagrama de hilos en la figura 5.

Figura 5

Diagrama de Hilos

Fuente: (Bocangel et al., 2021)

2.3.2.3 Examinar
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El analisis de métodos de trabajo es la aplicacion de técnicas para lograr objetivos de

ingenieria de métodos. El analisis se basa en la formulacion de preguntas acerca de todos los

aspectos operacionales en la estacion de trabajo que se ha detenido en el estudio de métodos, asi

como en las otras estaciones de trabajo dependientes (Garcia , 2015).

e Preguntas preliminares

En esta etapa de interrogatorio, se realiza un cuestionamiento sistematico del sujeto, lugar,

propiedad, persona y medio de ejecucion para cada actividad registrada. Se solicita una

justificacion para cada respuesta. En la tabla 2 se presentan las preguntas iniciales de la técnica del

interrogatorio.
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Tabla 2

Preguntas Preliminares

Técnica del Interrogatorio (Preguntas Preliminares)

Subproceso Aspecto Pregunta Respuesta

De ¢ Qué se hace?

proposito  ;Por qué se hace?

¢En donde se hace?

De lugar - -
g ¢Por qué se hace alli?

¢ Cuando se hace?

De sucesién ;
¢Por qué en ese momento?

¢Quién lo hace?

De persona ;Por qué lo hace esa
persona?

¢ Cbémo se hace?

De medios  ;Por qué se hace de ese
modo?

Fuente: (Ozorio Velazquez et al., 2022)

2.3.2.4 ldear

Para desarrollar un mejor método de ejecutar el trabajo, es necesario responder a las
preguntas de fondo que conducen a tomar acciones con el fin de mejorar el método de trabajo.

e Preguntas de fondo

La segunda etapa de la técnica son las preguntas preliminares para abordar cuestiones
sustantivas y determinar si se pueden mejorar los métodos utilizados. Determinar si el método es

posible y si es mejor sustituirlo por otro, se presenta las preguntas de fondo en la tabla 3.
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Tabla 3

Preguntas de Fondo

Técnica del Interrogatorio (Preguntas de Fondo)

Subproceso Aspecto  Preguntas Mejoras

De ¢ Qué otra cosa podria
proposito  hacerse?

¢En qué otro lugar

De lugar ;

g podria hacerse?
De ¢ Cuando deberia
secesion  hacerse?
De ¢ Qué otra persona

persona podria hacerlo?

¢ De qué otro modo
podria hacerse?

Fuente: (Ozorio Velazquez et al., 2022)

De medios

2.3.2.5 Evaluar
Para desarrollar un mejor método de ejecutar el trabajo, es necesario considerar las
respuestas obtenidas en la técnica del interrogatorio que pueden conducir a tomar las siguientes
acciones.
e Eliminar: En nuestro entorno es comun encontrarse con organizaciones donde se lleva
a cabo trabajo que no contribuye a la finalizacion del producto o servicio. Eliminar una
actividad redundante podria resultar beneficioso:
Renunciar a la inversion que podria ser necesaria para mejorar la actividad.
Evitar las interrupciones que podrian surgir al adoptar una actividad mejorada.

Ahorrar el tiempo necesario.
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e Optimizar: En aquellas empresas donde la labor manual es predominante, se aplican
la técnica de la "division del trabajo”. Implica asignar responsabilidad a empleados o
grupos especificos para realizar ciertas actividades o partes de un proceso.

e Reorganizar: Si es necesario cambiar alguna de las condiciones bajo las cuales se
realiza el trabajo, algunos de los detalles deben cambiarse y reorganizarse para crear
una secuencia mas ldgica.

e Reducir: Después de examinar el procedimiento que necesita mejoras, es esencial
estudiar minuciosamente el cumplimiento de las actividades que han persistido en el
andlisis hasta este momento. El objetivo es simplificarlas o perfeccionarlas. Hasta
ahora, se han realizado intentos para eliminar, combinar o reordenar pasos del proceso.
Pues ahora se trata de simplificar la ejecucion de una determinada operacion del
proceso, o de varias de ellas, pero en forma completamente independiente (Bocéangel

etal., 2021).

2.3.3 Aprovechamiento de la jornada Laboral
La jornada laboral puede variar segun los intereses y estructuras de la organizacion, entre
las modalidades mas destacadas se encuentran las siguientes:
e Jornada reducida.
e Jornada continua.
e Jornada partida.
Las jornadas reducidas se caracterizan por un tiempo de trabajo inferior, establecido
mediante regulaciones especiales debido a circunstancias fisicas particulares en las que se lleva a

cabo la labor. Esto abarca trabajos que afectan la salud de los empleados, como aquellos realizados
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en camaras frigorificas, en minas, en la construccion y obras publicas, entre otros. Las jornadas
continuas se inician y finalizan con una sola interrupcion de treinta minutos de descanso o tomar
algun alimento, mientras que las jornadas partidas presentan a la mitad del tiempo una interrupcion

del trabajo de al menos una hora de duracién (Rosell et al., 2014).

2.4 Medicion del Trabajo

La medicion del trabajo implica la aplicacion de métodos para determinar el tiempo
necesario para que un trabajador calificado realice tareas especificas de acuerdo con estandares de
desempefio predeterminados. El fin primordial de esta medicion es establecer tiempos que sirvan
como referencia para un trabajador experimentado. La medicion de trabajo es una técnica
fundamental para reducir la carga de trabajo, eliminar actividades innecesarias y cambiar métodos.
La medicion del trabajo ademéas se encarga de investigar, minimizar y eliminar el tiempo
improductivo, es decir, el tiempo durante el cual no se genera valor agregado (Chase et al., 2009).

La Medicidn del Trabajo desempefia una funcion adicional al establecer tiempos estandar
de ejecucidn, convirtiéndose asi en una herramienta complementaria dentro de la Ingenieria de
Métodos. Esta funcion es particularmente relevante en las etapas de definicidn e implementacién

de dicho proceso.

2.4.1 Técnicas de medicion del trabajo
Lo mencionado por Parra et al., (2020) efectivamente, existen diferentes formas para
calcular la medicion de trabajo y obtener tiempos estandar. Algunos de estos métodos incluyen:
e Estudio del tiempo con cronémetro.

e Datos predeterminados del tiempo.
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e Datos estandar.
e Datos histéricos.

e Muestreo de trabajo

2.4.2 Estudio de tiempos con cronémetro
Segln Garcia (2015) facilita la determinacion precisa, a partir de un ndmero de
observaciones, del tiempo empleado para culminar una tarea conforme a una norma de rendimiento
preestablecida.
Se lo realiza cuando:
e Sevaa llevar a cabo una operacion, actividad o tarea nueva.
e Losempleados o sus representantes presentan quejas sobre el tiempo necesario para
realizar las operaciones.
e Se identifican demoras producidas por una ejecucion lenta de una operacion,
generando retrasos en otras actividades.
e Se busca definir los tiempos estandar para un sistema de incentivos.
e Se observan bajos rendimientos o tiempos muertos excesivos en alguna maquina o

conjunto de maquinas. (Garcia, 2015)

2.4.2.1 Preparacion
e Seleccion de la operacion
En primer lugar, es esencial definir la operacién que se va a medir. La eleccion del tiempo,

es una decisidn que se basa en el objetivo general que se busca alcanzar con el estudio de medicién.
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Este aspecto debe ser tomado en cuenta cuidadosamente:

1) El orden de las operaciones

2) La posibilidad de ahorro que se espera en la operacion.

3) Segun necesidades especificas (Palacios, 2016).

e Seleccion del trabajador

Al seleccionar a un trabajador, es fundamental tener en cuenta aspectos como habilidades,

disposicion para colaborar, temperamento y experiencia.

e Actitud frente al trabajador

Aqui, la percepcion del subordinado se vuelve de gran importancia, por lo tanto;

1) El analista tiene que revisar todas las politicas empresariales y asegurarse de no
expresar criticas frente al trabajador.

2) Esimportante evitar discusiones o criticas al trabajo del empleado; en su lugar, se debe
solicitar su colaboracion.

3) Esrecomendable comunicar al sindicato la realizacién de estudios (Palacios, 2016).

2.4.2.2 Ejecucion

e Obtenery registrar la informacion

Es crucial que el analista registre la informacion relevante obtenida a través de la
observacion directa. Los datos pueden organizarse de la siguiente manera:

1) Datos que faciliten la identificacion del estudio.

2) Datos que posibiliten identificar el proceso, el método, la instalacion o la maquina.

3) Detalles para permitir reconocer al operador.

4) Informacion que permita describir la duracion del estudio (L6pez et al., 2014).
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e Descomponer la Tarea en Elementos
Entre los elementos obligatorios y definidos para una tarea en particular estan: una o mas
acciones fundamentales realizadas por el operador, m&quina o etapa del proceso seleccionado para
realizar la observacion y cronometraje.
Para ello existen varios tipos que se detallan a continuacion:
1) Elementos repetitivos: son aquellos componentes 0 aspectos que se manifiestan y se
repiten de manera constante en cada ciclo.
2) Elementos casuales: son componentes o factores que no se presentan de manera
constante en cada ciclo del trabajo.
3) Elementos constantes: Elementos constantes pueden referirse a aspectos que
permanecen invariables en cada ciclo del trabajo o actividad.
4) Elementos variables: son componentes, aspectos o factores que experimentan cambios
o variaciones durante el tiempo, la ejecucién de una tarea o en diferentes instancias del
trabajo.
5) Elementos extrafos: son los observados durante el estudio y que al ser analizados no

resultan ser una parte necesaria de del trabajo (Ldpez et al., 2014)

e Cronometrar
Después de registrar la informacion general sobre los métodos, el siguiente paso es

cuantificar el tiempo de ejecucién de la operacion, conocida como cronometraje.
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e Calcular el tiempo observado

Se trata del tiempo que se mide con un reloj y que es necesario para llevar a cabo la tarea
asignada. El tiempo que invierte el operario a fin de realizar la tarea encomendad y se mide
mediante un cronometro (no se toman en cuenta los tiempos de descanso del operario ni por fatiga
ni por necesidades personales) (Vides et al., 2018).

e Método Nomogréfico

Los métodos nomograficos se fundamentan en tablas de referencia. Este enfoque especifico
implica seguir un procedimiento sistematico creado por H.B. Maynard.

Se utiliz6 el método nomografico para realizar el calculo del numero de observaciones, el
cual implica tomar 10 mediciones.

Se procede a calcular el rango, donde se resta el tiempo mayor y menor de las mediciones.

R (rango)=Xmax-Xmin

Luego se procede a calcular el promedio aplicando la siguiente formula:

X =Xx/n

Donde:

Yx= Sumatoria de los tiempos

n= Numero de mediciones

Luego se procede a dividir el rango y la media:

N=R/(X)

Finalmente, con el resultado de la operacion anterior, en la figura 6 se ubica el valor
correspondiente en la columna de 10 observaciones, asi, se garantizara una confianza del 95% y

error de +5%.



Figura 6

Calculo del numero de observaciones método nomografico

TABLA PARA CALCULO DEL NUMERO DE OBSERVACIONES

5 10 R/X 5 10
0 ] 1] 0.48 68 39
0.01 1 1 0.50 74 42
0.02 1 1 0.52 80 46
0.02 1 1 0.54 86 43
0.04 1 1 0.56 93 33
0.05 1 1 0.8 100 a7
0.06 1 1 0.60 107 61
0.07 1 1 0.62 114 65
0.08 1 1 0.64 121 69
0.09 1 1 0.66 129 74
0.10 3 2 0.68 137 78
0.12 4 2 0.70 145 83
0.14 ] 3 0.72 153 88
0.16 3 4 0.74 162 93
0.18 10 6 0.76 171 93
0.20 12 7 0.78 180 103
0.22 14 8 0.80 190 108
0.24 13 10 0.82 199 113
0.26 20 11 0.84 209 119
0.28 23 13 0.86 218 126
0.30 27 15 0.88 229 131
0.32 30 17 0.90 239 138
0.324 34 20 0.92 250 143
0.36 33 22 0.94 261 145
0.38 43 24 0.96 273 156
0.40 47 27 0.98 284 162
0.42 52 30 1.00 296 169
0.44 57 33 1.02 303 173
0.46 63 36 1.04 313 179

Fuente: (Salazar Lépez, 2019)

2.4.2.3 Valoracion
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La valoracion del ritmo del trabajador tiene por objeto determinar el tiempo tipo para fijar

el volumen de trabajo de cada puesto en las empresas. Aqui hay algunas consideraciones clave

para evaluar y valorar el ritmo de trabajo de un empleado:
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Objetivos y expectativas claras: Es fundamental que los empleadores establezcan
expectativas claras en cuanto a la velocidad y la calidad del trabajo. Los empleados
deben conocer los estandares y las metas que se esperan de ellos.

Medicion de la productividad: Utilizar métricas cuantitativas para el célculo de la
productividad y el ritmo de trabajo puede ser util. Por ejemplo, contar la cantidad de
tareas completadas por hora o la eficiencia en la ejecucion de proyectos.

Observacion directa: Los supervisores pueden observar directamente el desempefio
de los empleados para evaluar su ritmo de trabajo. Esto incluye la forma en que
completan tareas, su capacidad para administrar el tiempo y su eficiencia en la
realizacion de sus responsabilidades.

Calidad del trabajo: No solo se trata de velocidad, sino también de la calidad del
trabajo. Es importante evaluar si un empleado esta cumpliendo con los estandares de
calidad, incluso si trabaja a un ritmo mas rapido o lento.

Comunicacion y retroalimentacion: Mantener una comunicacion abierta y
proporcionar retroalimentacion regular a los empleados es esencial. Esto les permite
conocer su desempefio en términos de ritmo de trabajo y les brinda la oportunidad de
hacer ajustes si es necesario.

Flexibilidad: Es crucial reconocer que la velocidad o ritmo de trabajo puede cambiar
dependiendo del tipo de tarea y las circunstancias particulares. Algunas tareas pueden
requerir un enfoque mas rapido, mientras que otras pueden beneficiarse de una mayor

atencion a los detalles.



56

e Motivaciony apoyo: Identificar las razones detras de un ritmo de trabajo lento o rapido
es fundamental. Algunas veces, los empleados pueden necesitar mas apoyo,
capacitacion o motivacion para mejorar su ritmo de trabajo.

e Evitar la sobrecarga de trabajo: Exigir un ritmo de trabajo excesivamente rapido de
manera constante puede llevar al agotamiento y a la disminucion de la calidad del
trabajo. Es fundamental encontrar un equilibrio entre la productividad y la salud, asi

como el bienestar de los empleados.

e Meétodo de Nivelacion
Este método de evaluacion tiene en cuenta los soguientes factores principales: habilidad,
esfuerzo, condiciones y consistencia los mismos que se muestran en la figura 7.

1) La habilidad se conoce como la capacidad para aplicar de manera efectiva un enfoque
especifico.

2) El esfuerzo se caracteriza por mostrar la disposicion para trabajar con eficiencia.

3) Las condiciones se refieren a situaciones que afectan exclusivamente a la persona que
realiza la tarea y no a la tarea en si misma.

4) La consistencia se define como la forma repetida de accién de la persona en un

determinado trabajo (Vides et al., 2018).



Figura 7

Factores del método de nivelacion

HABILIDAD
+0.15 Al
+0.13 A2 = Habilisima
+0.11 E1
+0.08 B2 - Excelente
+0.06 Ci
+0.03 C2 - Bueno
0,00 D = Promedio
-0.05 E1
-0.10 E2 - Regular
oL15 F1
-0.22 F2 — Deficiente
COMNDICIOMNES
+0.06 A — ldeales
+0u04 B = Excelentes
+0.02 C - Buenas
000 D = Promedio
-0U03 E — Regulares
0.07 F = Malas

Fuente: (Salazar L6pez, 2019)

Suplementos

+0.13

+0.12

+0.10

+0.08

+0.05

+0.01
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ESFUERZO
AT
AZ = Excesivo
B1
B2 - Excelente
-
C2 — Bueno
D = Promedio
Bt
E2 — Regular
F1

F2 — Deficiente

A = Perfecto
B - Excelente
C - Buena

D = Promedio
E — Regular

F = Deficiente

Un suplemento es el tiempo otorgado al empleado para contrarrestar los atrasos, las

demoras y los factores imprevistos que son componentes habituales de la labor. Los 3 tipos de

suplementos son expuestos a continuacion.

e Retraso personal.

e Retrasos por fatigas (descanso)

e Retrasos especiales incluyen:

a) Demoras debidas a elementos contingentes poco frecuentes.

b) Demoras en la actividad del trabajador provocadas por supervision.

c) Demoras causadas por elementos extrafios inevitables (Vides et al., 2018).
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En la siguiente figura 8 se muestran los suplementos, con sus valores correspondientes:
Figura 8
Factores para calcular los suplementos

SUPLEMENTOS CONSTANTES HOMBRE MUIJER SUPLEMENTOS VARIABLES HOMBRE MUJER

Necesidades personales 5 7 &) Condiciones atmosféricas
Basico por fatiga 4 4 indice de enfriamiento, termémetro
de KATA (milicalorias/cm2/segundo)
a) Trabajo de pie 16 ]
Trabajo se realiza sentado(a) ] ] 14 ]
Trabajo se realiza de pie 2 4 12 ]
b) Postura normal 10 3
Ligeramete incomoda ] 1 8 10
Incémoda (inclinacion del cuerpo) 2 3 [ 21
Muy incomoda (Cuerpo estirado) 7 7 5 31
4 a5
c) Uso de la fuerza o energia muscular 3 B4
{levantar, tirar o empujar) = 100
f) Tension visual
Peso levantado por kilogramo Trabajos de cierta precision ] ]
2,5 ] 1 Trabajos de precision o fatigosos 2 2
5 1 2 Trabajos de gran precision 5 5
7.5 2 3 £) Ruido
10 3 4 Sonido continuo 0 o
12,5 4 6 Sonidos intermitentes y fuertes 2 2
15 5 3 Sonidos intermitentes y muy fuertes 5 5
17,5 7 10 Sonidos estridentes 7 7
20 g 13 h) Tension mental
225 11 16 Proceso algo complejo 1 1
25 13 20 (max) Proceso complejo o de atencidn . .
30 17 dividida
335 22 Proceso muy complejo 2 8
d) lluminacidn i) Monotonia mental
Ligeramente por debajo de la potencia o o Tl e D o o
calculada ) .
Trabajo bastante mondtono 1 1
Bastante por debajo 2 2 Trabajo muy mondtono 4 4
Absolutamente insuficiente 5 5 j) Monotonia fisica
Trabajo algo aburrido ] ]
Trabajo aburrido 2 2
Trabajo muy aburrido 5 5

Fuente: (Salazar Lopez, 2019)
2.4.2.4 Tiempo estandar
El tiempo estandar para una operacion dada es el tiempo requerido que un operario de tipo
medio, plenamente calificado y adiestrada, y trabajando a un ritmo normal, lleve a cabo la
operacion, en el tiempo estandar estan incluidos los tiempos de los elementos ciclicos (repetitivos,
constantes, variables), asi como los elementos casuales o contingentes que fueron observados

durante el estudio de tiempos (Vides et al., 2018).
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Célculo del tiempo estandar

Comprende el registro de la duracion de una muestra del desempefio de un empleado,

utilizando esta informacion como fundamento para establecer un estandar. Un individuo

capacitado y experimentado puede fijar dicho estandar siguiendo los pasos siguientes:

1)

2)

3)

4)
5)
6)
7)

8)

Identificar y definir la tarea que sera objeto de estudio, lo cual se realiza después de
Ilevar a cabo un analisis de métodos.

Fragmentar la tarea en elementos.

Establecer la cantidad de veces que se evaluara la tarea, determinando el nimero de
ciclos.

Cronometrar y registrar el tiempo.

Calcular el tiempo promedio.

Establecer la evaluacién del rendimiento y posteriormente calcular el tiempo estandar.
Agregar los tiempos estandar de cada elemento para calcular el tiempo estandar total.
Para finalizar calcular el tiempo estandar. Este ajuste al tiempo normal total agrega los
suplementos para necesidades personales, demoras inevitables de trabajo y fatiga del

trabajador (Palacios, 2016).

Ecuacion 5

Calculo tiempo estandar.

Ts=ToxFv(1+5S)

2.4.3 Equipos para el estudio del tiempo

2.4.3.1 Cronometro

El crondmetro opera mediante un mecanismo que puede activarse o detenerse segun la

eleccion del operador. Los cronometros ordinarios solo llevan un pulsador, los crondmetros de
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vuelta a cero llevan dos pulsadores, para ponerlos en marcha, pararlos y volverlos a cero (Lopez

etal., 2014).

2.4.3.2 Tabla de estudio de tiempos
Tiene un tamafio adecuado donde se sitla la hoja de observaciones para que el analista
pueda sostenerla comodamente, y en la esquina superior derecha se fija el reloj para registrar los
tiempos.
La tabla para estudio de tiempos generalmente incluye las siguientes columnas:
e Elemento de Trabajo: Describe la tarea o actividad especifica que se esta analizando.
e Descripcion: Proporciona detalles adicionales sobre la tarea o actividad.
e Observador: EI nombre del observador o persona que registra los tiempos.
e Fecha: La fecha en que se realizé la observacion.
e Ciclo: ElI nimero de ciclos o repeticiones de la tarea que se estan observando. Esto es
atil para obtener un promedio mas preciso del tiempo necesario.
e Tiempo de Observacion: Registra el tiempo que lleva completar cada ciclo o
repeticion de la tarea.
e Tiempo Total: Calcula el tiempo total requerido para realizar una tarea.
e Comentarios: Espacio para notas o comentarios adicionales.
2.4.3.3 Hojas de observacion
De acuerdo con Garcia (2015) aqui se registran detalles como el nombre del producto, de
la pieza, caracterizacion del dibujo, nimero de estilo, entre otros, los cuales se colocan en el
anverso, en la esquina superior derecha. A continuacion, se describen algunos formularios que se

usan en el estudio de tiempos.
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Una hoja de observacion tipicamente incluye estos campos.

Titulo: El titulo de la hoja que indica el propdsito o el tema de la observacion.
Fechay Hora: El 4rea destinada para registrar la fecha y la hora de la observacion.
Observador: Nombre quien realiza la observacion.

Ubicacion: La ubicacion o lugar donde se realiza la observacion.

Objetivo: Una breve descripcién del objetivo o el propdésito de la observacion.
Categorias o Variables: Si es relevante, se pueden enumerar las categorias o
variables que se deben observar y registrar. Esto es comdn en estudios de
investigacion.

Espacio para Notas o Comentarios: Un area donde el observador puede tomar
notas, registrar observaciones detalladas y agregar comentarios.

Firma: Espacio para que el observador y, a veces, la persona o entidad supervisora
firmen y certifiquen la observacion.

Numero de Observacion: En el caso de observaciones multiples, se puede asignar

un namero o codigo Unico a cada observacion.

2.4.3.4 Formularios para reunir datos

Una hoja de estudio que contiene informacion fundamental sobre la investigacion, los

elementos en los que se ha desglosado la operacion y las separaciones entre ellos.

Titulo del Formulario: Un titulo que indica el propdsito del formulario.
Instrucciones: Instrucciones claras y concisas sobre como completar el formulario.

Fecha: Un espacio para la fecha en que se recopilan los datos.



1)
2)
3)
4)
5)
6)

7)
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Informacion del Participante (si aplica): Nombre, nimero de identificacion,
direccion de correo electrdnico u otra informacion relevante del individuo o entidad
que proporciona los datos.

Seccion de Datos: Esta es la parte principal del formulario que contiene campos
especificos para recopilar los datos. Dependiendo del propoésito, estos campos
pueden incluir:

Preguntas abiertas para respuestas en texto libre.

Preguntas cerradas con opciones de respuesta predefinidas.

Campos de fecha.

Campos numéricos.

Escalas de calificacion (por ejemplo, de 1 a 5).

Campos de seleccion maltiple.

Campos para comentarios adicionales.

Firma (si es necesario): Espacio para que la persona que proporciona los datos
firmes, lo que puede ser necesario para verificar la autenticidad de la informacion.
Numero de Identificacion o Codigo Unico (si es relevante): Un campo para
asignar un namero o codigo Unico a cada formulario para facilitar la organizacion
y el seguimiento.

Seccion de Notas o Comentarios (si es necesario): Un area donde los
recopiladores de datos pueden agregar observaciones o comentarios adicionales.
Datos de Contacto (si es relevante): Informacidn de contacto para preguntas o

aclaraciones adicionales.
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e Firma del Recopilador de Datos: El espacio para la firma del individuo que
recopila los datos, si es necesario (Garcia , 2015).
2.4.3.5 Formularios para estudiar los datos reunidos

Documento de trabajo que examina los datos registrados durante el estudio y determina los
tiempos representativos para cada elemento de la operacion.
2.4.3.6 Camaras cinematograficas

Las céamaras de videograbacion son herramientas excelentes para documentar los
procedimientos del operador y registrar el tiempo transcurrido.

2.5 Productividad de Empresas Textiles en Ecuador

La industria textil constituye el segundo sector que genera mayores fuentes de trabajo,
aproximadamente existen 174.125 puestos de trabajo los mismos que representan el 21% de los
existentes por la industria manufacturera, las exportaciones de este sector son bajas comparadas
con las de otros paises de la regién, sin embargo, existe el potencial para cambiar este tipo de
escenario, haciendo hincapié en la capacidad de los empresarios de este sector, quienes cuentan
con la madurez necesaria con el fin de asumir nuevos retos y generando nuevos emprendimientos
y buscando la ampliacién de mercados (Bravo y Caiza, 2022).

La productividad en la industria textil, comdnmente, se evalUa considerando la eficiencia
productiva, la calidad y la gestidn de recursos. En la siguiente seccién, se detallan algunos factores
fundamentales que pueden afectar la productividad de las empresas textiles en Ecuador:

e Tecnologia y Equipamiento: La adopcion de maquinaria y tecnologia de ultima
generacién mediante una inversion adecuada puede tener un impacto significativo

en el incremento de la productividad en la industria textil. La utilizacion de equipos
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modernos y eficientes tiene el potencial de incrementar la velocidad de produccién
y disminuir los costos.

Calificacion de la Mano de Obra: La formacion y la experiencia de los empleados
desempefian un papel fundamental. Un personal bien capacitado tiene la capacidad
de operar la maquinaria de manera mas eficiente y de participar en la fabricacion
de productos textiles de alta calidad.

Materias Primas: La productividad puede verse impactada por la disponibilidad y
calidad de los insumos, como el algodon, las fibras sintéticas, los tintes y los
productos quimicos. Es importante realizar una gestion eficiente de estos insumos
y una adecuada administracion del inventario para garantizar un rendimiento
optimo.

Disefio y Desarrollo de Productos: Es crucial poseer la habilidad para concebir y
crear productos de moda atractivos y de alta calidad. Las companias textiles que
pueden adaptarse rapidamente a las tendencias cambiantes del mercado suelen ser
mas productivas.

Procesos de Produccion y Logistica: el mejor funcionamiento de los
procedimientos de produccion y logistica puede contribuir a la reduccion de los
tiempos productivos y los costos operativos. La administracion efectiva de la
cadena de suministro juega un papel crucial en este sentido

Calidad y Control de Calidad: Asegurar la calidad del producto resulta
fundamental para la reputacion de la organizacion y la satisfaccion del cliente. La
implementacion de sistemas de control de calidad puede ayudar a evitar costosos

reprocesos Yy devoluciones (Palacios, 2016).
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2.6 Normativa Legal
2.6.1 Codigo del trabajo Ecuador

La normativa laboral en Ecuador establece que un trabajador no debe laborar mas de 40
horas en una semana laboral tipica y que cada jornada diaria no debe exceder las ocho horas.

Las horas complementarias son permitidas, pero deben compensarse con una remuneracion
adicional proporcional al tiempo trabajado.

Hay que tener en cuenta que en Ecuador suele haber entre 11 y 12 dias festivos nacionales

que caen en dias laborables por afio natural (Congreso Nacional, 2005).

2.6.1.1 Tipos de Contrato

e Los contratos a término indefinido

Es el tipo de contrato mas utilizado en Ecuador, con vigencia hasta que ambas partes
acuerdan su terminacion. Para terminar unilateralmente un contrato de este tipo, el empleador debe
demostrar una causa justa ante las autoridades competentes o pagar al empleado una
indemnizacion. Los contratos a término indefinido deben constar por escrito, y en 2023 se debe
pagar un salario de al menos 450 délares al mes, mientras que cualquier periodo de prueba
estipulado no puede durar mas de 90 dias (Congreso Nacional, 2005).

e Los contratos a término fijo

Se emplean en situaciones justificadas, como para cubrir una ausencia por maternidad o
una enfermedad prolongada. Un contrato a plazo fijo solo puede extenderse hasta un maximo de
180 dias en un periodo de 365 dias, y si el empleado continta trabajando mas alla de ese plazo, el

contrato se convierte automaticamente en uno por tiempo indefinido. (Congreso Nacional, 2005).
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e Los contratos ocasionales
Pueden realizarse para cubrir necesidades emergentes o extraordinarias que no estén
vinculadas a la actividad principal de la empresa. Un contrato ocasional solo puede durar 30 dias

y 365 dias (Congreso Nacional, 2005).

2.6.1.2 Vacaciones, permisos y otras ausencias

Segun la legislacién laboral de Ecuador, los trabajadores que hayan cumplido un afio de
trabajo tienen derecho a 15 dias habiles de vacaciones. Luego de cinco afios de servicio, los
empleados ganan un dia extra de vacaciones, y continllan acumulando un dia adicional por cada
afio adicional que trabajen (Congreso Nacional, 2005).

e Licencia por enfermedad

e Permiso de maternidad y paternidad

e Permiso por luto

2.6.2 Organizacion Internacional del Trabajo
2.6.2.1 Principiosy derechos OIT

La Declaracién de la OIT sobre los principios y derechos fundamentales en el trabajo
representa el compromiso de los gobiernos, las organizaciones patronales y trabajadores de
respetar y proteger los valores humanos fundamentales esenciales para nuestras vidas econémicas
y sociales. Esta declaracion reafirma las responsabilidades y compromisos que estan vinculados
con la afiliacion a la OIT, es decir:

e La Declaracion de la OIT sobre los principios y derechos fundamentales en el trabajo

establece la importancia de garantizar la libertad de asociacion, la libertad sindical y el
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reconocimiento efectivo del derecho a la negociacion colectiva. Estos son pilares
fundamentales que deben ser respetados y promovidos en el ambito laboral.

Destaca la importancia de erradicar todas las formas de trabajo forzoso u obligatorio.
Esto implica eliminar cualquier situacion en la que las personas sean compelidas a
trabajar en contra de su voluntad, ya sea debido a la esclavitud, la servidumbre por
deudas u otras formas de coercidon laboral.

La eliminacién efectiva del trabajo infantil se posiciona como uno de sus fundamentos.
Esto requiere la adopcion de acciones decididas para erradicar cualquier forma de
empleo que incluya a nifios en condiciones que sean perjudiciales para su desarrollo y
bienestar, asegurando de esta manera un entorno laboral seguro y saludable para los
menores.

Aboga por la erradicacion de la discriminacion en el empleo y la ocupacion. Esto
implica fomentar la igualdad de oportunidades y trato en el entorno laboral,
independientemente de la raza, el género, la religion, la discapacidad u otros factores
personales. La discriminacién en el empleo debe ser erradicada para crear entornos
laborales justos y equitativos.

Enfatiza la importancia de establecer y preservar un entorno laboral seguro y saludable.
Esto implica que los empleadores tienen la responsabilidad de ofrecer condiciones de
trabajo que no comprometan la salud ni la seguridad de los trabajadores,
implementando medidas preventivas y de seguridad para asegurar un lugar de trabajo

libre de peligros y riesgos para la salud. (Organizacion Internacional del trabajo, 2023).
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2.6.2.2 Seguridad y Salud en el trabajo

En la normativa de la Organizacion Internacional del Trabajo (OIT), se establece el
principio de que los trabajadores deben estar protegidos contra enfermedades generales o
profesionales y accidentes derivados de su trabajo. Sin embargo, para millones de trabajadores,
esta proteccion esta lejos de ser una realidad. Segun las estimaciones globales recientes de la OIT,
cada afo se registran 2,78 millones de muertes relacionadas con el trabajo, de las cuales 2,4
millones son atribuibles a enfermedades profesionales. Las consecuencias, como compensaciones,
pérdida de dias laborables, interrupciones en la produccién, formacién y readaptacion profesional,
y costos de atencién médica, representan aproximadamente el 3,94% del Producto Interno Bruto
(P1B) mundial. Para los empleadores, esto se traduce en jubilaciones anticipadas costosas, pérdida
de personal calificado, ausentismo y primas de seguro elevadas. Las normas de la OIT sobre
seguridad y salud en el trabajo brindan a gobiernos, empleadores y trabajadores las herramientas
necesarias para desarrollar métodos que aseguren la maxima seguridad en el trabajo. (Organizacion
Internacional del trabajo, 2023).
2.6.2.3 Normas internacionales del trabajo en América Latinay el Caribe

La gran mayoria de los paises en la region han ratificado los ocho Convenios
Fundamentales del Trabajo. Ademas, se han observado progresos notables en la adaptacién de la
legislacién laboral al contenido de estos convenios. La Organizacion Internacional del Trabajo
(OIT) ha establecido estandares internacionales en areas como el empleo, las condiciones de
trabajo, la politica salarial y de remuneracion, la seguridad y salud laboral, y la proteccion social,
entre otros. Estas normativas orientan tanto el desarrollo legislativo nacional como la formulacién
de estrategias y politicas nacionales que buscan promover el trabajo decente. (Organizacién

Internacional del trabajo, 2023).
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CAPITULO 11l
3 Diagnostico Situacional Actual
3.1 Anadlisis situacional empresarial
3.1.1 Descripcion de la Empresa

“FINATEX” es una empresa textil dedicada a producir sacos de calidad, esta ubicada en la
calle General Enriquez del cantén Antonio Ante.

Actualmente, la empresa cuenta con 8 trabajadores y 2 areas de trabajo, donde se elaboran
muchos sacos para hombres, mujeres y nifios, satisfaciendo el mercado de la zona 1 y parte de la
zona 3 del Ecuador. En la tabla 4 se observa la descripcion de la empresa Finatex.

Tabla 4

Descripcién de la empresa

Empresa FINATEX
Razén Social Juan Carlos Lima
Ambito legal Persona natural

Provincia - Imbabura/ Cantén - Antonio
Localizacion Ante/ Parroquia — Andrade Marin /

Calle General Enriquez

Categoria Sector Textil
Teléfono 0959557252
Correo electrénico Finatex2022@hotmail.com

Elaborado por: Luis Mora
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3.1.2 Ubicacion de la Empresa
La ubicacion de la empresa “FINATEX” se presenta en la figura 9.
Provincia: Imbabura
Canton: Antonio Ante
Parroquia: Andrade Marin
Direccidn: Calle General Enriquez
Figura 9

Localizacién Finatex
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Fuente: Google Maps

3.1.3 Misiény Vision

En la siguiente tabla 5 se expone la mision y vision de la empresa:



Tabla b

Mision y Vision
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Misién

Vision

“FINATEX”

€s

una empresa
dedicada a la elaboracion de sacos de alta
calidad, con precios asequibles para todo el
mercado del pais, que trabaja con el
propdsito de garantizar la satisfaccion de
los clientes y el cumplimiento de los

objetivos empresariales.

textil

innovacion

de nuevos

internacional.

Ser una empresa lider en la fabricacion y
comercializacion de sacos elaborados con
fibras textiles de alta calidad, consiguiendo
posicionamiento de la marca gracias a la
productos vy
expandiendo su mercado a nivel nacional e

Elaborado por: Luis Mora

3.1.4 Valores Corporativos

La empresa “FINATEX” desempefia los siguientes valores.

Figura 10

Valores Corporativos
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oMo Nuestro honestidad y para lograr buenos cada una de las ] osible
cliente. como con respeto. resultados funciones que P :
nuestros empleados. realizamos.
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Fuente: Finatex

Elaborado por: Luis Mora
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3.1.5 Clientes

Los clientes mayoristas de FINATEX son principalmente comerciantes de las provincias
de Imbabura y Tungurahua quienes tienen beneficios como descuentos por compras a partir de 6
unidades. La empresa regularmente ofrece nuevas alternativas y productos diferentes con calidad
y a precios razonables. Los clientes minoristas compran productos en ferias y mercados que se

realizan en varias ciudades del pais.

3.1.6 Proveedores
Los materiales e insumos que la empresa emplea para la elaboracién de sus productos se
adquieren en las ciudades de Atuntaqui, Ibarra y Ambato. La materia prima debe cumplir con la
calidad requerida y ademas los proveedores deben ofrecer el cambio de la materia prima que no
estén en buenas condiciones. En la tabla 6 se exponen los proveedores principales de la empresa
FINATEX.
Tabla 6

Proveedores de Materiales

Proveedores Materiales e Insumos
Interfibra
Lanafit Hilo
Casatex
Multicierres Cierres y Reatas

Botones Don Saul Botones
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Etiquetas Ambato Etiquetas y nUmeros

Plasticos Amazonas Fundas
Fuente: Finatex

Elaborado por: Luis Mora

3.1.7 Talento humano

La empresa consta de 8 empleados, 2 del area administrativa y 6 del area de produccion. A
continuacion, en la tabla 7 se describe el area, cargo y genero de los trabajadores.

Tabla 7

Talento Humano

Talento Humano FINATEX

Nro. Trabajadores

Area Cargo
Hombres Mujeres
Gerente 1
Administrativa

Asistente Administrativa 1

Tejedor 1
Planchadora 1
Cortadora 1
Confeccionadora 1

Produccién

Acabado y Decoracion 1

Control de calidad 1

(Gerente)
Empacador 1

Fuente: Finatex

Elaborado por: Luis Mora
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3.1.7.1 Descripciédn de los Puestos de Trabajo
En las empresas es de suma importancia detallar, las tareas, responsabilidades, requisitos
y habilidades necesarias para desempefar un trabajo especifico. En la tabla 8 se expone las
funciones del gerente general de la empresa. (Anexo2).
Tabla 8

Funciones del Gerente General

FINATEX

Area: Gerencia
Cargo: Gerente General

Descripcion del puesto: Formular estrategias, gestionar al personal y
cumplir con los objetivos de la empresa.

Requisitos:

e Gozar de los derechos de ciudadania

e Ser mayor de edad

e Certificado de antecedentes penales

e Manejo de sistemas informaticos

e Conocimiento sobre las funciones y procesos de la empresa
e Excelente capacidad comunicativa

Competencias:

e Comunicacion

e Creatividad

e Capacidad de Planificacion

e Capacidad de tomar decisiones

Perfil:

e Disefiar estrategias y fijar objetivos
e Capacidad de liderar y trabajar en equipo
e Capacidad de toma de decisiones

Funciones:

e Liderar toda la empresa
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e Coordinar el trabajo de las diferentes areas
e Planificar y supervisar las actividades
e Evaluar y mejorar los procesos de la empresa.

Fuente: Finatex

Elaborado por: Luis Mora

3.1.8 Maquinariay equipo
En la tabla 9, se describen las maquinas y equipos de la empresa, todas las maquinas

funcionan y se realiza un mantenimiento preventivo para que puedan desarrollar un trabajo 6ptimo.

Tabla 9
Maquinaria
MAQUINARIA
NOMBRE DESCRIPCION CANTIDAD
Magquina Industrial
Elabora la tela (Espaldas, mangas y frentes) 2
Shima
Maquina Tiene la funcién de unir y terminar las costuras
Overlock de las prendas :

Disefiada para realizar ojales de diferentes
Ojaladora 1
tamarios y formas.

Plancha Plancha las prendas a vapor, especialmente las
Vaporizadora que poseen detalles decorativos. 1
Industrial

Permite hacer costuras basicas en todas las
Magquina Recta 2
prendas, en tejido plano y de punto.
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APM Pespunte Realiza costura en pufios, bolsillos y cuellos. 1

Sirva para que facilite el desplazamiento del

Enconadora 1
hilo en el proceso de tejeduria.

Permite llevarla contabilidad de los productos
Computadora 1
elaborados.

Total 11

Fuente: Finatex

Elaborado por: Luis Mora

3.1.9 Analisis FODA

El anélisis FODA identifica las oportunidades competitivas de mejora, la finalidad es
obtener informacion con la mayor objetividad posible para tomar mejores decisiones pensando
siempre en el futuro de la empresa. A continuacion, en la tabla 10, se muestra el FODA de la

empresa Finatex.



Tabla 10

Andalisis FODA

7

Productos de Calidad

Precios al alcance de los clientes
Mano de obra calificada
Ubicacion estratégica en zona
industrial de textileria.

Productos elaborados de acuerdo
con las necesidades del cliente.

Posicionamiento en el mercado.

Crecimiento del mercado
Proveedores Fijos

Ingreso a nuevos mercados
Mejorar la satisfaccion de los
clientes

Aumentar Ingresos

Elaborar nuevos productos

FORTALEZAS

DEBILIDADES

OPORTUNIDADES

AMENAZAS

Falta de organizacion del trabajo
Pérdida de tiempo en el proceso
de produccion

Produccion no estandarizada
Maquinas en mal estado
Ausencia de capacitacion

Alto costo en el proceso de

Precio de materia prima en
aumento.

Incremento de competencia
Crisis econdmica social

Nuevas leyes o normativas
Avance tecnolégico

Surgimiento  de  productos

Fuente: Finatex

Elaborado por: Luis Mora
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3.1.10 Estructura organizacional

El esquema organizacional general de la empresa FINATEX, que aparece en la figura 11,
lo conforman dos jerarquias, una administrativa, la principal y otra operativa dividida en dos areas,
produccién y ventas; la primera, transforma la materia prima en el producto terminado y la
segunda, una persona encargada de las ventas de los sacos. Tomando en cuenta los cargos que
tiene cada trabajador se ha desarrollado un organigrama que se adapte con el buen funcionamiento
de la empresa.

Figura 11

Estructura Organizacional de la empresa

— Tejedor

— Planchador

—| Cortador

— Confeccionador

—{ Area de Produccion [

Asistente

Administrativa

Acabadoy
Decoracion

Gerente General L Control de Calidad

— Empacador

— Area Ventas Vendedor

Fuente: Finatex

Elaborado por: Luis Mora
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3.1.11 Distribucién de Planta (Layout Actual)

En la figura 12 se muestra la distribucion de planta actual de la empresa que consta de 9
areas que son: tejeduria, hilvanado, corte, confeccion, acabado, control de calidad, planchado,
empaque y bodega. El Layout actual permite analizar su estado y realizar las mejoras adecuadas
para aumentar la productividad.

Figura 12

Layout Actual Finatex
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x\‘ AREA DE EMPAQUE

Jl

AREA DE PLANCHADO ‘

BODEGA ﬁx

Elaborado por: Luis Mora
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3.1.12 Produccion Mensual

La empresa FINATEX produce unos 1000 sacos por mes de enero a noviembre y en
diciembre se elaboran unos 3000 por temporada de Navidad. En base a los datos obtenidos en la
empresa anualmente se fabrican cerca de 14000 productos terminados en diferentes modelos y

tallas. La siguiente tabla 11 se muestra los diferentes valores de produccion mensual de la empresa.

Tabla 11

Produccién Finatex

Produccion Mensual Sacos FINATEX

Afo Mes Produccién de sacos
Marzo 980
Abril 990
Mayo 1080
Junio 970
Julio 1050
2022
Agosto 1010
Septiembre 980
Octubre 980
Noviembre 990
Diciembre 3050
Enero 1020
2023
Febrero 980
Total 14080

Fuente: Finatex

Elaborado por: Luis Mora
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3.2 Anadlisis situacional del proceso productivo

3.2.1 SELECCION

Para seleccionar el proceso a estudiar se realizara un analisis de los productos con mayor
demanda en el mercado mediante el principio de Pareto.

En la figura 13 se muestran estadisticamente los valores de produccion que la empresa
realiza todo el afio excepto en diciembre que es un mes atipico, ya que la produccion es de 3050 y
esta metodologia no aplicaria, donde se fabrican mas productos por temporada navidefia, permiten
analizar mensualmente la demanda del producto.

Figura 13

Produccion mensual de la empresa

Produccion de sacos FINATEX
1080

1050 - 1020
Joop %80 9% 970 19 930 9g0 990 980
950
900
s < = = 7 <8,:’ E 2 § .40 =S
= O 'S L
<5 (@]
wn zZ
2022 2023

Elaborado por: Luis Mora

Hoy la empresa fabrica sacos para nifios, hombres y mujeres. En la tabla 12 se detalla la
demanda mensual de cada producto que servira para seleccionar la linea de produccion en la que

se realizara el estudio.



Tabla 12

Demanda Mensual de Productos
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Produccién FINATEX

Afo Mes S80S Total,_ ,
Nifios  Hombres Mujeres Produccion

Marzo 273 382 325 980
Abril 253 405 332 990

Mayo 347 428 305 1080
Junio 204 539 227 970

2022 Julio 239 459 352 1050
Agosto 244 438 328 1010
Septiembre 266 416 298 980
Octubre 258 434 288 980
Noviembre 275 445 270 990

2023 Enero 247 468 305 1020
Febrero 205 337 438 980

Total, Produccion 2811 4751 3468 11030

Fuente: Finatex

Elaborado por: Luis Mora

En la figura 14, los datos de produccion se analizan con el principio de Pareto, la regla del

80/20 que permite clasificar los datos de mayor a menor relevancia para identificar los principales

problemas y encontrar soluciones adecuadas, para el estudio actual permitird priorizar los

productos que aportan la mayor rentabilidad a la empresa.
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Figura 14

Diagrama de Pareto linea de produccién

Diagrama de Pareto

0,
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12000 2 80%
10000 o 0
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6000 40%
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2000 20%
0 : . 0%
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Productos 4751 3468 2811
F.Acumulada 43% 75% 100%

Elaborado por: Luis Mora

En el analisis de Pareto se identificd que la prioridad del estudio son los sacos de hombre,
que representan el 43 % de la produccion total, sin considerar diciembre, lo que significa que tienen

una mayor demanda en el mercado y, por consecuencia, mayor rentabilidad para la empresa.

3.2.2 REGISTRO
3.2.2.1 Descripcion del proceso Productivo de la Empresa

FINATEX tiene 8 operaciones en el proceso productivo: tejer, planchar, cortar,
confeccionar, acabado y decoracion, control de calidad, planchado 2 y empacar, que ayudan a
transformar la materia prima en productos terminados en diferentes modelos y medidas. La

empresa tiene maquinaria industrial para la elaboracion de la tela y confeccion de las prendas.
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3.2.2.2 Mapa de procesos

El diagrama de la figura 15 muestra las entradas, salidas y procesos que permiten que la
empresa funcione correctamente tanto interna como externamente.

El proposito de este mapa de procesos es revelar en detalle como se llevan a cabo los
procesos Yy actividades de la empresa.

Figura 15

Mapa de procesos Finatex

PROCESOS ESTRATEGICOS A |
[ Gerencia General ]
J
: : 3 L
R
(o] PROCESOS OPERATIVOS ) S
v > Tejeduria > Planchado > Corte > A
E
E C
D - o
o < Empacado < Acabado < Confeccion < S
: 3 £
E
S PROCESOS DE APOYO
[ Gestion Financiera ] [ Almacenamiento ] [ Control de calidad J
-/ -

Fuente: Finatex

Elaborado por: Luis Mora

3.2.2.3 Diagrama SIPOC
El diagrama SIPOC de la empresa expuesto en la figura 16, sirve para identificar a los
proveedores, entras, proceso, salidas y clientes del proceso productivo, desde la recepcion de la

materia prima hasta la venta del producto terminado.
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Figura 16

Diagrama SIPOC Finatex

PROVEEDORES ENTRADAS PROCESO SALIDAS CLIENTES
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Botones Don Saul Etiquetas Control de Calidad
Etiquetas Ambato Empaques Empacar
Almacenar

Plastico Amazonas
Vender

Fuente: Finatex

Elaborado por: Luis Mora

3.2.2.4 Diagrama de Flujo de Proceso productivo
El diagrama productivo de la empresa empieza desde la recepcion de a la materia prima y
sigue diferentes procesos hasta alcanzar el producto final, como se expone en la figura 17.
Figura 17

Diagrama del proceso productivo de la empresa
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Fuente: Finatex

Elaborado por: Luis Mora
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3.2.2.5 Subprocesos de Produccion

La produccion de sacos de la empresa FINATEX incluye pasos y procedimientos para la
fabricacion de los sacos, estos procesos contribuyen en gran parte a mejorar la eficiencia y a reducir
costos. En el (Anexo 3) se muestran los diagramas de flujo de los procesos de tejeduria, planchado,

corte, confeccion, acabado, control de calidad y empacado.

3.2.2.6 Tejeduria
El proceso de tejeduria se encarga de transformar la materia prima en tela, por ello es

preciso seguir paso a paso las siguientes actividades:

e Enconado
e Tejeduria con maquina industrial
e Hilvanado

e Almacenar tela

3.2.2.7 Planchado

El proceso de planchado se lo realiza con una mesa vaporizadora industrial, donde se
procede a tomar la tela hilvanada y seleccionada segun el modelo y talla.

e Preparacion de tela

e Planchado con mesa vaporizadora

e Almacenar tela
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3.2.2.8 Corte

En esta seccion se realiza el corte de todas las partes del saco, frentes, mangas y espalda,
la trabajadora debe realizar las siguientes actividades:

e Preparacion de tela

e Trazado de patrén o molde

e Cortado

e Almacenamiento de piezas

3.2.2.9 Confeccion

En este proceso se procede a unir todas las piezas del saco, las principales actividades que
realiza las trabajadoras son coser partes delanteras, trasera, mangas y cuellos, pegar cierres, pegar
etiquetas, realizar pespunte y terminar las costuras con la maquina overlock.

e Preparar piezas

e Unir parte delantera y espalda

e Unir mangas

e Unir cuello

e Coser talla

e Almacenar saco

3.2.2.10 Acabado y decoracion

El acabado y decoracion se realiza para mejorar la apariencia de los sacos, en esta seccion
se pegan botones, cierres y otros accesorios necesarios segun el modelo a fabricar.

e Preparar sacos
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e Poner acabados
e Terminar acabados

e Almacenar

3.2.2.11 Control de Calidad

Toda la produccién pasa por un proceso de control de calidad, donde se revisan las prendas
para detectar alguna falla en la tela o en la confeccion y, si hay, se devolver el saco al proceso
correspondiente, se continla con el siguiente paso de planchado.

e Reuvision de sacos terminados

e Devolucion de prendas con falla

e Clasificacion

3.2.2.12 Planchado 2

El planchado de las prendas terminadas se lo realiza con el fin de que los sacos se
encuentren impecables y faciliten el siguiente paso de empacado, en este proceso se utiliza una
mesa vaporizadora industrial.

e Preparar sacos

e Planchado

e Almacenar sacos

3.2.2.13 Empacar
Las prendas planchadas se doblan y empacan en las fundas para luego distribuirlas a los

diferentes clientes.
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e Preparacion de sacos
e Doblado

e Empacar

e Clasificacion de sacos

e Almacenamiento de sacos empacados

3.2.2.14 Descomponer el proceso en tareas

Las tareas son una parte obligatoria y definida de una actividad en particular incluyen: una
0 mas acciones basicas del operador, maquina o etapa del proceso seleccionado para observacion
y cronometraje. A continuacion, en la tabla 13, se muestra la descomposicion del proceso de
elaboracion de sacos en subprocesos, actividades y tareas.

Tabla 13

Subprocesos, Actividades y Tareas

Subprocesos Actividades N° Tareas

1 Trasladar los conos
2 Seleccionar los colores de hilos

Enconado
3 Poner conos en la enconadora
4 Trasladar conos a la maquina de tejeduria

. . Pasar hilos por la unidad de control y tensor de la

Tejeduria con 5 P . y
. | , A . maquina
Tejeduria maquina industrial — — _

6 Elegir disefio en la maquina industrial
7 Retira tela fabricada

Hilvanado 8 Trasladar a la zona de hilvanado
9 Extender la tela a hilvanar
10 hilvanar tela

Almacenar tela 11 Almacenar tela
1 Trasladar tela hilvanada
Preparacion de tela 2 Separar la tela hilvanada por modelo y talla
Planchado 3 Extender tela
Planchado con mesa 4 Planchar primer lado
vaporizadora 5 Planchar segundo lado
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Almacenar tela 6 Apilar tela planchada
1 Retirar la tela planchada
Preparacion de tela 5 Seleccionar tela a cortar
3 Extender tela en mesa de trabajo
Trazado de patrono 4 Poner patron sobre tela
molde 5 Trazar el modelo
Corte 6 Cortar parte delantera
7 Cortar espaldar
Cortado P
8 Corte de mangas
9 Corte de cuello
Almacer_lamlento de 10 Apilar piezas cortadas
piezas
. 1 Trasladar piezas cortadas
Preparar piezas - -
2 Organizar piezas
Unir parte delanteray 3 Tomar piezas delantera y espalda
espalda 4 Coser partes delantera y espalda
5 Tomar mangas cortadas
Confeccion Unir mangas 6 Coser manga derecha
7 Coser manga izquierda
. 8 Tomar pieza de cuello cortada
Unir cuello
9 Coser cuello
10 Buscar talla
Coser talla
11 Coser talla
Almacenar saco 12 Apilar sacos cosidos
Preparar Sacos 1 Retirar prendas de Confeccién
P 2 Extender saco en mesa de trabajo
3 Coser reatas
Acabad(_)’y Poner acabados -
Decoracion 4 Poner cierres
Terminar acabados 5 Cortar hilos sobrantes
Almacenar 6 Apilar sacos terminados
Revision de sacos 1 Trasladar sacos
terminados 2 Verificar fallas
Control de Devolucion de 3 Organizar sacos con falla
Calidad prendas con falla 4 Devolucién de sacos al respectivo proceso
5 Clasificacion segun talla y modelo
Clasificacion 6 Conteo de las prendas
7 Traslado de prendas al proceso de planchado
Preparar sacos 1 Extender saco en mesa vaporizadora
2 Planchar parte delantera
Planchado 2 Planchado P
3 Planchar espalda
Almacenar sacos 4 Apilar sacos planchados
Preparacion de sacos 1 Trasladar sacos planchados
Empacar Doblado 2 Doblar saco
P 3 Llenar prenda en funda
Empacar 4

Sellar empaque
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Clasificacion de
sacos
Almacenamiento de
sacos empacados

5 Clasificar por talla y modelo

6 Almacenar en bodega productos empacados

Fuente: Finatex

Elaborado por: Luis Mora

3.2.2.15 Cursogramas Analiticos Actuales

En el cursograma analitico se representan las acciones de operacion, transporte, inspeccion,

espera y almacenamiento de cada subproceso productivo de la empresa, ademas, muestra el

recorrido por donde transcurre la operacion sistematica y secuencial. Ademas, incluye el tiempo y

la distancia requerida para la fabricacidn de sacos como se puede observar en la figura 18.

(Anexo 4)

Figura 18

Cursograma analitico del proceso de Tejeduria

Cursograma ""FINATEX"
Datos Generales Resumen
Empresa Finatex Actividad Actual | Propuesto | Economia
Departamento |Produccion Operacién (&) 6
Subroceso | Tejeduria Transporte % 4
. Actual: X Espera 0
Método Propuesto: Inspeccion O 0
N Inicio: Transladar Almacenamiento v 1
Actividad conos
Fin:Alamcenar tela Distancia (m) 21,4

Elaborado por |Mora Luis Total actividades 11
Aprobado por |Ing. Ramiro Saraguro Total Tiempo (seg) 110,9

N° Descripcion Tiempo(seg) Distancia Slmbalo Observaciones

pc po(seg (m) [@) |_J> O V|

1 Trasladar los conos 12,7 6,3 9 Reducir distancia

2 Seleccionar los colores de hilos 6,6 0 [}

3 Poner conos en la enconadora 11,0 0 l

Trasladar conos a la maquina de
4 tejeduria 73 22 -
Pasar hilos por la unidad de controly

5 tensor de la maquina 14,5 0 T

6 Elegir disefio en la maquina industrial 11,0 0 -L

7 Retira tela fabricada 11,1 4,6

8 Transladar a la zona de hilvanado 11,0 6,1 ! Reducir distancia

9 Extender la tela a hilvanar 3,9 0 ¥

10 Hilvanar tela 17,6 0 -L\

11 Almacenar tela 43 2.2 [

Total 110,9 21,4 6[(4]/0])0]1

Elaborado por: Luis Mora
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Las actividades que se muestran en el grafico pertenecen a la operacion, transporte, espera,
inspeccion y almacenamiento del subproceso de tejeduria, desde la tarea de trasladar los conos
hasta el almacenaje de la tela, obteniendo un resultado de 110,9 segundos y una distancia de 21,4
metros.

A continuacion, para medir el desempefio del subproceso de tejeduria se procede a calcular
el ratio de operacion.

Ratio de operacidn del subproceso de tejeduria

Ro = Operaciones/(Operacion + Transorte + Espera + Inspeccién + Almacenaje)
Ro = 64,6/110,9
Ro = 0,58

Ro =58 %

3.2.2.16 Diagrama de recorrido actual

En la figura 19 se expresa el diagrama de recorrido actual de la empresa, donde se observa
el desplazamiento de las operaciones que se realizan para la fabricacion del saco desde el
almacenamiento de la materia prima hasta obtener el producto terminado como se observa en la

tabla 14.
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Figura 19 Tabla 14

Diagrama de recorrido actual Descripcion de tareas diagrama de recorrido actual

N° Descripcion

1 Almacenamiento de materia prima
2 Trasladar los conos

3 Seleccionar los colores de hilos
4 Poner conos en la enconadora

5 Trasladar conos a la maquina de tejeduria
6 Tejeduria de la tela

7 Trasladar a la zona de hilvanado
8 Hilvanar tela

9 Almacenar tela hilvanada

10 Trasladar tela hilvanada

11 Planchado de tela hilvanada

12 Retirar la tela planchada

13 Cortar piezas

14 Confeccionar saco

15 Acabado del saco

16 Control de calidad

17 Traslado de prendas al proceso de planchado 2
18 Planchado 2

19 Trasladar sacos planchados

20 Empacado

21  Almacenar en bodega productos empacados

Fuente: Finatex Elaborado por: Luis Mora

Elaborado por: Luis Mora
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3.2.2.17 Medicion de tiempos
En la tabla 15 se observa un resumen de los tiempos del proceso productivo actual que la
empresa realiza en la fabricacion de sacos, en el estudio se tomaron 10 mediciones iniciales
suficientes para el presente trabajo. (Anexo 5)
Tabla 15

Resumen Tiempo Actual Subprocesos

Resumen Tiempo Actual

Procesos Tiempo (seg) Tiempo (min)
Tejeduria 110,82 1,85
Planchado 63,51 1,06
Corte 172,38 2,87
Confeccion 160,51 2,68
Acabado y decoracion 80,38 1,34
Control de Calidad 69,93 1,17
Planchado 2 37,7 0,63
Empaque 51,04 0,85
Total 746,27 12,44

Elaborado por: Luis Mora

3.2.3 EXAMINAR

En esta etapa mediante la técnica del interrogatorio se procede a responder las preguntas
preliminares expuestas en la tabla 16 con respecto a cada subproceso registrado, el proposito, el
lugar, sucesion, persona y medios de ejecucion; y se le busca justificacion a cada respuesta.

(Anexo 6)



Tabla 16

Preguntas Preliminares del Subproceso Tejeduria
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Técnica del Interrogatorio (Preguntas Preliminares)

Subproceso  Aspecto Pregunta Respuesta
i~ Se encona los hilos, se ponen en la maquina, luego
¢ Qué se hace? o . .
De se escoge el disefio y realiza el hilvanado
proposito . Porque es fundamental al empezar con el proceso
¢Por qué se hace? que €s Tu P P
de fabricacion
De lugar ¢En donde se hace? Area de tejeduria
g ¢Por qué se hace alli? Por qué ahi se encuentran las maquinas
Tejeduria De ¢Cuando se hace? Al principio del proceso
sucesion  ;Por qué en ese momento?  Porque es el primer paso para realizar el producto
De ¢Quién lo hace? Un trabajador con las maquinas y manualmente
;Por que lo hace esa . . .
persona ¢ . Es el més capacitado en ese trabajo
persona?
¢COmo se hace? Utilizando las maquinas y manualmente.
De medios ;Por qué se hace de ese Es la manera que se ha utilizado desde la creacion

modo?

de la empresa

Elaborado por: Luis Mora

Las preguntas preliminares se utilizan con el fin de EXAMINAR toda la informacion

registrada.

3.24 IDEAR

En esta etapa se responde a las preguntas de fondo definidas en la tabla 17, se definira que

se hace y por qué se hace, para indagar qué mas podria hacerse, y por tanto que se deberia hacer.

De esta manera se alcanza un mayor grado de profundidad respecto a las respuestas obtenidas

sobre el proposito, el lugar, la sucesion, la persona y los medios. (Anexo 7)

Tabla 17

Preguntas de Fondo Subproceso Tejeduria
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Técnica del Interrogatorio (Preguntas de Fondo)

Subproceso  Aspecto Preguntas Mejoras
De ¢ Qué otra cosa podria Reublc_:ar
- almacenamiento de
proposito hacerse? hilos

, , No se puede realizar en
¢En qué otro lugar

De lugar . otro lugar porque no
g podria hacerse? gar porque
hay espacio suficiente
. . Cuando se realice una
i i De ; Cuando deberia NS
Tejeduria . ¢ mejor distribucion de
secesion hacerse?
planta
. Persona que tenga
De ¢ QUé otra persona >ona que teng
: experiencia utilizando
persona podria hacerlo? P : .
méaquinas de tejeduria
. ; De qué otro modo Reduciendo el tiempo
De medios  ¢-° 4 P

podria hacerse? de traslado

Elaborado por: Luis Mora

Las preguntas de fondo amplian y profundizan las iniciales para determinar si se puede
mejorar el método actual, evaluar la viabilidad y preferencia de reemplazarlo por otro, optimizar

la secuencia de tareas y determinar si se utilizan eficientemente los recursos humanos y materiales

adecuados.

CAPITULO IV
4 Propuesta para Incrementar la Productividad de la Empresa “FINATEX”

Mediante Metodologias del Estudio del Trabajo.
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Tras terminar con el diagnostico de la situacion actual de la empresa, se propone un método
que ayude a reducir movimientos improductivos y a reducir las distancias recorridas por los

trabajadores al realizar sus operaciones para mejorar la productividad de la empresa.

4.1 Desarrollo de la propuesta del nuevo método

411 EVALUAR

Tomando en cuenta las respuestas de la técnica del interrogatorio tanto preliminares como
de fondo, en esta etapa lo que se busca es tratar de eliminar, optimizar, reorganizar y reducir las
tareas que provocan un mayor tiempo de produccion como se observa en la tabla 18.
Tabla 18

Evaluacion de Respuestas, Técnica del Interrogatorio

Evaluacion de Respuestas, Técnica del Interrogatorio
Subproceso Actividad Tarea Evaluacion

Trasladar los . o
CONOS Mejorar la distribucion de planta y se

Tejeduria  Enconado propone unir el subproceso de tejeduria con los

Trasla_dar ala  oiros subprocesos
zona hilvanado

Con una nueva distribucion de

Preparacién  Trasladar tela planta y organizacion del trabajo se puede

de tela hilvanada eliminar esta tarea ubicando la zona de apilado
en medio de las operaciones

Planchado

Preparacién Retirar tela

Distancia entre planchado y corte
de la tela planchada P y

con la mejora de la distribucion de planta.
Cortar parte  Actualmente el subproceso de corte se lo
Corte delantera  realiza de forma manual lo que aumenta el
Cortado Cortar espalda tiempo de produccion, se propone la
Cortar mangas adquisicion de una cortadora circular que
ayudaria a reducir los tiempos de las tareas.
Cortar cuello
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Con una nueva distribucion de

Preparar Trasladar planta y organizacion del trabajo se puede

piezas piezas cortadas eliminar esta tarea ubicando la zona de apilado
en medio de las operaciones

Confeccion

Con una nueva distribucion de

Acabadoy  Preparar  Retirar prendas planta y organizacion del trabajo se puede

Decoracion sacos de confeccién eliminar esta tarea ubicando la zona de apilado
en medio de las operaciones

Traslado de : .
Con el mejoramiento de la
Control de e g prendas al o i
: Clasificacion distribucion de planta se puede reducir el
Calidad proceso de .
tiempo de esta tarea
planchado
Preparacién Trasladar sacos Redisefio de la distribucién de planta
Empaque - .
de sacos planchados  para reducir distancias entre subprocesos

Elaborado por: Luis Mora

Las mejoras en la empresa pretenden provocar un incremento en la produccion, mejorando

los tiempos estandar en cada proceso de la empresa FINATEX.

4.1.2 Distribucién de Planta (Layout Propuesto)
Con la evaluacion realizada anteriormente se procede a disefiar una nueva distribucion de
planta que mejore el rendimiento empresarial, a continuacion, en la figura 20 se muestra en Layout

propuesto.
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Figura 20

Layout Propuesto
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Elaborado por: Luis Mora
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4.1.3 Cursogramas Analiticos Propuestos

A través de los cursogramas analiticos se representan las acciones de operacion, transporte,
inspeccion, espera y almacenamiento de cada proceso productivo de la empresa, asimismo,
muestra el recorrido por donde transcurre la operacion de la empresa de manera sistematica y
secuencial. Ademas, incluye el tiempo y la distancia requerida para la fabricacion de sacos.
(Anexo 8)
Figura 21

Cursograma analitico propuesto de Tejeduria

Cursograma "FINATEX"
Datos Generales Resumen
Empresa Finatex Actividad Actual | Propuesto | Economia
Departamento |Produccion Operacion (@) 6 6 0,0
Subroceso Tejeduria Transporte D 4 4 0,0
Método Actual: Espera D 0 0 0,0
Propuesto: X Inspeccion [ 0 0 0,0
. Inicio: Transladar Almacenamiento v 1 1 0,0
Actividad CON0S
Fin:Alamcenar tela Distancia (m) 21,4 18,0 3,4
Elaborado por |Mora Luis Total actividades 11 11 0,0
Aprobado por |Ing. Ramiro Saraguro Total Tiempo (segq) 110,9 103,9 7,0
N° Descripcion Tiempo(seq) Distancia 2imbolo Observaciones
p po(seg m O[OV
1 Trasladar los conos 8,0 4,2 v
2 Seleccionar los colores de hilos 6,6 0 ¢
3 Poner conos en la enconadora 11,0 0 l
Trasladar conos a la maquina de
4 tejeduria 7.3 2,2 -
Pasar hilos por la unidad de controly
> tensor de la maquina 14,5 0 1
6 Elegir disefio en la maquina industrial 11,0 0 .'\
7 Retira tela fabricada 11,1 4,6 \.I.
8 Transladar a la zona de hilvanado 9,0 52 !
9 Extender la tela a hilvanar 3,9 0 {
10 hilvanar tela 17,6 0 L\
11 Almacenar tela 4.0 1,8 ™
Total 103,9 18,0 614|001

Elaborado por: Luis Mora



102

Las actividades que se muestran en el grafico corresponden a la operacion, transporte,
espera, inspeccion y almacenamiento del subproceso de tejeduria, desde la tarea de trasladar los
conos hasta el almacenaje de la tela, obteniendo como resultado un tiempo de 103,9 segundos y
una distancia de 18,0 metros.

A continuacion, para medir el desempefio del subproceso de tejeduria se procede a calcular
el ratio de operacion.

Ratio de operacién del subproceso de tejeduria

Ro = Operaciones/(Operaciéon + Transorte + Espera + Inspeccién + Almacenaje)
Ro = 64,6/103,9
Ro = 0,62

Ro=62%

4.1.4 Diagrama de Recorrido Propuesto
En la figura 22 se muestra el diagrama de recorrido propuesto de la empresa, donde se
observa un desplazamiento funcional al realizar las operaciones de fabricacién de sacos.

Asimismo, en la tabla 19 se describe las tareas del recorrido propuesto.
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Figura 22 Tabla 19
Diagrama de recorrido propuesto Descripcion de tareas diagrama de recorrido propuesto
N° Descripcion
1 Trasladar los conos
2 Seleccionar los colores de hilos
3 Poner conos en la enconadora
4 Trasladar conos a la maquina de tejeduria
5 Tejeduria de la tela
6 Trasladar a la zona de hilvanado
7 Hilvanar tela
8 Almacenar tela hilvanada
9 Planchado de tela
10 Retirar la tela planchada
11 Cortar piezas
12 Confeccionar saco
13 Acabado del saco
14 Trasladar sacos a control de calidad
15 Control de calidad
Traslado de prendas al proceso de
16
planchado 2
17 Planchado 2
18 Empacado
19 Trasladar sacos planchados
20 Almacenar en bodega productos empacados

Elaborado por: Luis Mora Elaborado por: Luis Mora
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415 DEFINIR

4.1.5.1 Estudio de tiempos con cronémetro
La medicidn del trabajo se realiza con la técnica del cronometraje con el método de retorno
a cero y observacion directa de las tareas del proceso productivo que la empresa realiza, donde se

determinara el tiempo estandar para mejorar la productividad.

4.1.5.2 Preparacion
Segun los cursogramas analiticos propuestos, se definen los procesos y actividades a
estudiar, desde la tejeduria hasta el empaque. En la empresa trabajan empleados con muchos afios

de experiencia, lo que permite recopilar facilmente informacion y toma de tiempos.

4.1.5.3 Ejecucion
» Numero de observaciones método propuesto

Para determinar el numero de observaciones necesarias se hard uso del método
nomografico de Maynard, de manera que, como base se toman 10 mediciones iniciales.

El siguiente paso es calcular el rango, donde se resta el tiempo mayor y menor de las
mediciones iniciales.

R (rango) = Xmax — Xmin
Luego se procede a calcular el promedio aplicando la siguiente formula:

X =2Xx/n
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Donde:
X'x = Sumatoria de los tiempos

n= NUmero de mediciones

Después de calcular el promedio se divide el rango y la media:
N=R/(X )
Finalmente, con el resultado de la operacion anterior, en la figura 6 del capitulo 2 se ubica
el valor correspondiente en la columna de 10 observaciones, por lo tanto, va a tener un nivel de
confianza de 95% y un error de = 5%. En la tabla 20 se observa el célculo del nimero de

mediciones para el subproceso de tejeduria. (Anexo 9)
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Tabla 20

Ndamero de observaciones Tejeduria

Numero de observaciones de Tejeduria

. . . N° de
Proceso  Subproceso N° Tareas T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 TI10 Promedio Tlgnjpo Tlgmpo Rango R/X observaciones
(X) Minimo Méaximo (R) .
necesarias
1 Trasladarlosconos 87 69 75 74 68 86 88 90 94 71 8,018 6,83 9,44 261 0,33 20
Seleccionar los 64 75 75 54 73 58 67 63 73 56 6576 5,38 7,52 2,14 0,33 17
colores de hilos
Enconado 3 Ponerconosenla n, 444 495 919 120 121 91 121 102 100 10988 911 1213 302 027 13
enconadora
Trasladar conos a
4 lamaquinade 7,8 67 74 70 79 73 78 64 63 7.8 7,252 6,33 7,93 1,6 022 8
tejeduria
Pasar hilos por la
Tejeduria 5 “”'dtiﬂsierfj%“go'y 158 140 130 149 155 152 140 135 149 145 14518 1303 1577 274 0,19 6
Tejeduria cc:g dnJgtquijailna maguina
g ClOrdSnonla 400 95 113 129 84 97 120 118 110 124 10981 837 1280 452 041 30
maquina industrial
Retira tela
7 i 11,7 104 11,9 101 11,7 11,6 12,0 10,4 10,1 11,0 11,074 10,05 11,98 193 0,117 6
fabricada
_ g Irashdaralazona oo oo g5 g0 79 97 97 79 84 103 8962 786 1032 246 0,27 13
Hilvanado de hilvanado
g bExenderlatelaa .. 5. 42 45 31 34 44 39 33 47 3917 3,14 4,74 16 041 27
hilvanar
10 hilvanar tela 18,9 18,9 152 18,1 159 17,3 184 17,9 18,7 165 17,570 1522 1891 369 0,21 8
Almtglc;nar 11 Almacenartela 42 41 39 43 40 40 35 34 42 45 4,010 3,44 4,49 1,05 0,26 11

Elaborado por: Luis Mora
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» Tiempo Observado
Para determinar el tiempo observado de cada subproceso se deben hacer las mediciones
considerando el nimero de observaciones necesarias calculadas anteriormente de cada tarea. En la
tabla 21 se exponen los resultados obtenidos del tiempo observado. (Anexo 10)
Tabla 21

Resumen Tiempo Observado

Resumen Tiempo Observado

Procesos Tiempo Observado
Tejeduria 103,99
Planchado 48,9
Corte 124,98
Confeccion 154,49
Acabado y decoracion 74,62
Control de Calidad 67,23
Planchado 2 37,4

Elaborado por: Luis Mora

4.1.5.4 Valoracion
> Factor de Valoracion
Los factores de valoracion permiten determinar el tiempo de trabajo normal requerido para
que un operador realice una tarea, se lo calculé con nivelacion, considerando los factores de
habilidad, esfuerzo, condiciones y consistencia descritos en el capitulo 2, al valor total de la
valoracion se afiade 1 unidad que representa el desempefio estandar de un trabajador que realiza
sus actividades en condiciones normales de trabajo. En la tabla 22 se observan los resultados del

calculo del factor de valoracion de cada subproceso. (Anexo 11)
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Tabla 22

Resumen Factor de Valoracion

Resumen Factor de VValoracion

Procesos Factor Valoracion
Tejeduria 1,09
Planchado 1,08
Corte 1,08
Confeccidn 1,07
Acabado y decoracion 1,09
Control de Calidad 1,13
Planchado 2 1,09
Empaque 1,09

Elaborado por: Luis Mora

4.1.5.5 Suplementos

El célculo de los suplementos pretende compensar el tiempo concedido al trabajador en
cuanto a los retrasos, demoras y contingentes que ocurren durante las operaciones del proceso
productivo. A continuacion, en la tabla 23, se muestran los resultados obtenidos para cada

subproceso empleando la tabla de la organizacion internacional de trabajo (OIT). (Anexo 12)



109

Tabla 23

Resumen Suplementos

Resumen Suplementos

Procesos Suplementos (%)
Tejeduria 0,17
Planchado 0,22
Corte 0,29
Confeccion 0,22
Acabado y decoracion 0,24
Control de Calidad 0,20
Planchado 2 0,23
Empaque 0,26

Elaborado por: Luis Mora

4.15.6 Tiempo Estandar

Una vez determinado el tiempo observado, el factor de valoracion y los suplementos para
cada subproceso que realiza la empresa, se procede a calcular el tiempo estandar del método actual
y propuesto.

El tiempo estandar permite determinar cudnto tiempo necesita un trabajador calificado en
realizar una operacién en condiciones normales mediante el método establecido, se debe tomar en
cuenta los tiempos de fatiga y actividades complementarias.

La formula para calcular el tiempo estandar es la siguiente:

Ts=ToxFv(1+5S)
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Donde:

Ts = Tiempo estandar

To = Tiempo observado
Fv = Factor de valoracion

S = Suplementos

A continuacion, en la tabla 24 y 25 se muestran los célculos realizados para encontrar el

tiempo estandar de cada proceso de produccion actual y propuesto.

4.1.5.6.1 Calculo del tiempo estdndar con el método actual
Tabla 24

Tiempo estandar actual Subprocesos

Tiempo Estandar Método Actual FINATEX

Procesos O-tl)_:::rrr\]/pa?jo Valzlgﬁgt):irén Suplementos Tiempo Estandar
Tejeduria 1,85 1,09 0,17 2,4
Planchado 1,06 1,08 0,22 1,4
Corte 2,87 1,08 0,29 4,0
Confeccion 2,68 1,07 0,22 3,5
Acabado y decoracion 1,34 1,09 0,24 1,8
Control de Calidad 1,17 1,13 0,2 1,6
Planchado 2 0,63 1,09 0,23 0,8
Empaque 0,85 1,09 0,26 1,2

Total 16,7

Elaborado por: Luis Mora
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4.1.5.6.2 Calculo del tiempo estandar con el método propuesto
Tabla 25

Tiempo estandar propuesto Subprocesos

Tiempo Estandar Método Propuesto FINATEX

Procesos OE;?LF;%O Valzlsgz;cr):irén Suplementos Tiempo Estandar
Tejeduria 1,73 1,09 0,17 2,2
Planchado 0,82 1,08 0,22 1,1
Corte 2,08 1,08 0,29 2,9
Confeccion 2,57 1,07 0,22 3,4
Acabado y decoracion 1,24 1,09 0,24 1,7
Control de Calidad 1,12 1,13 0,2 15
Planchado 2 0,62 1,09 0,23 0,8
Empaque 0,79 1,09 0,26 1,1

Total 14,7

Elaborado por: Luis Mora

4.1.5.6.3 Calculo total del tiempo estdndar

Para obtener el tiempo estandar total de produccion se realizo la sumatoria de los tiempos
anteriormente obtenidos de cada proceso, tales como: tejeduria, planchado, corte, confeccion,
acabado y decoracién, control de calidad, planchado 2, empaque

En el calculo del tiempo estandar total del método propuesto se hara uso de la siguiente
formula:

T's = X Tiempo estandar de cada proceso

Ts=(Ts)T+H(Ts)P+(Ts)Cor+(Ts)Con (Ts)A y D+(Ts)CC+(Ts)P2+(Ts)E
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Donde:
(Ts)T = Tiempo estandar tejeduria
(Ts)P = Tiempo estandar planchado
(Ts)Cor = Tiempo estandar corte
(Ts)Con = Tiempo estandar confeccion
(Ts)AyD = Tiempo estandar acabado y decoracién
(Ts)CC = Tiempo estandar control de calidad
(Ts)P2 = Tiempo estandar planchado?2
(Ts)E = Tiempo estandar empaque
4.1.5.6.4 Tiempo estandar total actual
Ts=(2,4+1,4+40+3,5+1,8+1,6+0,8+1,2)min/u

Ts =16,7 min/u

4.1.5.6.5 Tiempo estandar total propuesto
Ts=(2,2+1,1+2,9+3,4+1,7+1,5+0,8+1,1)min/u

Ts =14,7 min/u

4.2 Productividad

Utilizando los tiempos estandar anteriormente calculados, se determina la productividad
actual en la empresa FINATEX.

Para calcular la productividad se toma en cuenta que la jornada laboral es de 8 horas diarias

5 dias a la semana y 22 dias al mes.
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4.2.1 Productividad Actual

lunidad 60 min

Produccion d h =
roduccion de sacos hora 16,7min* Thora

= 3,59 unidades/hora

» , 3,59 unidades 8 horas unidades
Produccién de sacos dia = * =28,72——— =~ 28

1 hora 1 dia ’ dia

» 28 unidades 22 dias ,
Produccién de sacos mes = - * = 616 unidades/mes
1 dia 1 mes

4.2.2 Productividad Propuesta

lunidad 60 min

Produccion d h =
roduccion de sacos hora 14,7min*1hora

= 4 unidades/hora

L, ., 4unidades 8 horas , )
Produccién de sacos dia = * — = 32 unidades/dia
1 hora 1 dia

» 32 unidades 22 dias ]
Produccién de sacos mes = - * = 704 unidades/mes
1 dia 1 mes

4.3 Andlisis de Resultados

4.3.1 Analisis Comparativo

A continuacién, en las tablas 26, 27, 28, 29 y figuras 23, 24, 25 y 26 se realiza la
comparacion de los resultados obtenidos del método actual y el método propuesto para determinar

cuanto a mejorado el proceso productivo.
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4.3.1.1 Tiempo estandar subprocesos de produccion
Tabla 26

Comparacion de resultados tiempo estandar Subprocesos

TIEMPO ESTANDAR SUBPROCESOS (min)

Método Método Reduccion
Subproceso de
Actual Propuesto .
Tiempo
Tejeduria 2,36 2,21 0,15
Planchado 1,40 1,08 0,32
Corte 4,00 2,90 1,10
Confeccion 3,50 3,36 0,14
Acabado y 181 1,68 013
Decoracion
Control de Calidad 1,59 1,52 0,07
Planchado 2 0,84 0,84 0,01
Empaque 1,17 1,09 0,08

Elaborado por: Luis Mora

Figura 23

Tiempso estandar actuales vs propuestos Subprocesos

Tiempo Estandar
4,00
3,00
- ' .

0,00

=
[=

Tejeduria Planchado Corte Confeccion =~ Acabadoy | Control de Plaucha do Empaque
Decoracion Calidad
m Meétodo Actual 2.36 1.40 4,00 3.50 1.81 1.59 084 117
m Método Propuesto 221 1,08 2,90 3.36 1,68 1.52 0.84 1,09

Elaborado por: Luis Mora



4.3.1.2 Tiempo Estandar Total
Tabla 27

Comparacion de resultados tiempo estandar total

TIEMPO ESTANDAR TOTAL

Método Actual Método
Propuesto
16,66 14,67

Elaborado por: Luis Mora

Figura 24

Tiempo estandar total actual vs propuesto

Tiepo Estandar Total

16,66

17,00
16,00
15,00
14,00

13,00
m Método Actual m Meétodo Propuesto

Elaborado por: Luis Mora
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4.3.1.3 Productividad
Tabla 28

Productividad método actual y propuesto

PRODUCTIVIDAD (unidades/mes)

Método Actual Método Propuesto

616 704

Elaborado por: Luis Mora
Figura 25

Productividad actual vs propuesta

Productividad

750

700

650

600

550

m Método Actual = Método Propuesto

Elaborado por: Luis Mora
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4.3.1.4 Distancia recorrida
Tabla 29

Distancia Recorrida método actual y propuesto

DISTANCIA RECORRIDA (m)

Subprocesos Meétodo Actual  Método Propuesto
Tejeduria 21,4 18
Planchado 11,8 1

Corte 8,5 2,3
Confeccidn 2,4 0
Acabado y Decoracion 2,2 0

Control de Calidad 15,6 11,7

Planchado 2 1 1
Empaque 15,7 13

Total 78,6 47,00

Elaborado por: Luis Mora
Figura 26

Distancia recorrida actual vs propuesta

Distancia Recorrida

78,6

2

80
60
40
20

m Método Actual m Meétodo Propuesto

Elaborado por: Luis Mora
Con el nuevo método se reducen las distancias recorridas por los trabajadores de la empresa

en 31,6 metros.
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4.3.2 Analisis descriptivo

Con el propésito de comprobar las mejoras del método propuesto se procede a realizar un
analisis descriptivo que inicia con el diagndstico situacional de la empresa Finatex donde se
observo los diferentes problemas que existen en los subprocesos de tejeduria, planchado, corte,
confeccidn, acabado y decoracidn, control de calidad y empaque.

Mediante la aplicacién de la ingenieria de métodos y estudio de tiempos se logré obtener
el tiempo estandar total actual de 16,66 minutos, mientras que el propuesto es de 14,67 minutos
evidenciandose asi una mejora de 11,94 %, la productividad varia de 616 a 704 unidades por mes,

produciéndose de esta manera un aumento en 88 unidades gracias al nuevo método de trabajo.

Con la distribucion de planta propuesta se logré reducir las distancias entre operaciones de
los subprocesos de tejeduria, corte, control de calidad y empaque en 31,6 metros. Asimismo, con
la propuesta de adquisicion de una maquina cortadora el subproceso de corte tiene resultados
favorables en cuanto a la reduccion de tiempos de las tareas. Por otra parte, se logré eliminar tareas
como de trasladar tela hilvanada, trasladar piezas cortadas y retirar prendas de confeccion que
provocan tiempo improductivo en los subprocesos de planchado, confeccion y acabado

respectivamente.

4.3.3 Discusion de Resultados
Considerando que el proposito de esta investigacion es aumentar la productividad, es
importante introducir el estudio de método y tiempos en las empresas porque mejora el proceso de

fabricacion del producto y, por tanto, aumenta la productividad.
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La aplicacién de este estudio se centra en examinar y disefiar la mejor manera de llevar a
cabo los procesos de la empresa, con el proposito de identificar y eliminar posibles tiempos
improductivos, asi como mejorar el uso de los recursos disponibles.

El estudio de este trabajo ha permitido obtener los tiempos estandar para el método actual
y propuesto; en comparacion, el tiempo de produccién por producto se redujo en un 11,94%, asi
mismo, gracias al desarrollo del método propuesto, la productividad aumento en 88 sacos por mes.

Los resultados obtenidos confirmaron la informacion que (Mufioz, 2021) obtuvo en su
investigacion en una fabrica de cemento, aqui se obtuvo el tiempo de trabajo ideal utilizando el
estudio del tiempo presentando una diferencia de 19,51 % con respecto al tiempo actual lo que
significaria que es posible una reduccion de tiempos de operacion. Es importante sefialar que la
medicion del tiempo tiene en cuenta que la operacion sea realizada por un operador calificado.

De la misma manera (Betancourt et al., 2022) en su estudio en una fabrica de imagenes de
yeso utilizando las técnicas de estudio de métodos y tiempos, obtuvo como resultado de la
estandarizacién una reduccién en los tiempos de producciéon pasando de 24 min a 15,5 min,
igualmente, la productividad aumentaria de 20 imagenes elaboradas por un obrero a 80 imagenes
diarias.

Por lo tanto, la implementacion del estudio de métodos y tiempos puede resultar de gran
importancia en los procesos de la empresa, ya que a través de estas técnicas es posible optimizar
el uso eficiente de los recursos y establecer estandares de desempefio relacionados con las
actividades realizadas.

Asi, como en las investigaciones citadas y discutidas, este estudio permite mejorar o
aumentar la productividad utilizando el estudio de tiempos y métodos con la finalidad de lograr

una estandarizacion del proceso.
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4.4  Simulacion del Proceso Productivo en FlexSim

El proceso productivo que se va a simular a continuacion corresponde a la fabricacion de
sacos en talla M para hombre, los aspectos generales que se tomaran en cuenta para la simulacién
se encuentran establecidos en los capitulos 11y IV.

EL proceso comienza con la seleccion de la materia prima, luego se lleva a las maquinas
de tejeduria donde se transforma el hilo en tela y se procede a realizar los subprocesos de
hilvanado, planchado, corte, confeccidon, acabado y decoracion, control de calidad y empague.

El tiempo de la jornada laboral en la empresa es de 8 horas, de 08:00 am hasta las 17:00

pm, los trabajadores salen al almuerzo a la 13:00 pm y regresan a sus actividades a las 14:00 pm.

4.4.1 Modelo Productivo Actual

A continuacion, en la figura 27 se muestra el modelo productivo actual de la empresa.
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Figura 27

Modelo Actual FlexSim

Tejeduria
Hilvanado
Confeccion
Acabado
Corte
Control de Calidad
Empaque

Productos Terminados

Planchado

Fuente: Software FlexSim

Elaborado por: Luis Mora

4.4.1.1 Eficiencia de los trabajadores
En la siguiente figura 28 se expone el resultado de la evaluacion de la eficiencia de los

trabajadores al realizar sus actividades en un tiempo de 8 horas.
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Figura 28

Eficiencia de Trabajadores — Modelo Actual

Operarios
[dle mTravel empty W Travel loaded WOffsettravel empty W Offset travel loaded  m Utilize Lunch

Acabado Control de Calidad Empacador Planchadora

! [ ] ¥ 1
80.45% 59.43% 33.95% 73.45%
Tejedaor Cortadara Confeccionadaora

AW '
84.58% 87.99% 838.59%

Fuente: Software FlexSim

Elaborado por: Luis Mora

Teniendo en cuenta todos los tiempos que intervienen en la fabricacion de los productos,
se obtiene como resultado que los trabajadores permanecen en estado inactivo 27, 37%.

El tiempo de inactividad esta relacionado principalmente con la falta de estandarizacién de
los subprocesos, la mala organizacién del trabajo y una distribucién de planta inadecuada, esto
conlleva a que los trabajadores realicen actividades innecesarias durante el proceso de fabricacion

afectando de esta manera el tiempo de produccion.

4.4.1.2 Tiempo de Procesamiento
A continuacion, en la figura 29 se muestra el resultado del tiempo en que las maquinas y

herramientas son utilizadas por los trabajadores para la fabricacion de los productos.
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Figura 29

Estado de Procesamiento - Modelo Actual

Procesamiento
|dle WProcessing  Waiting for operator  Waiting for transpaort

Plancha Vaporizadora 58.52%
Maguina Shima 14 20%
Maquina Overlock 75.15%
Maquina Recta E67.90%
Enconadora 7.41%
Mesa Control de Calidad  43.80%
Mesa Empague 10.88%
Mesa Hilvando 33.95%
Mesa Corte 73.75%
[JI% EE:% 4&% EEII% BE:% ‘1D:ZII%

Fuente: Software FlexSim

Elaborado por: Luis Mora

El resultado del analisis de utilizacion de maquinas y herramientas para la fabricacién de

los productos muestra que se puede realizar mejoras para una mayor efectividad en los procesos.

4.4.1.3 Capacidad de produccion actual
En la siguiente figura 30 se da a conocer la capacidad productiva que tiene actualmente la

empresa en cada una de las estaciones de trabajo.
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Capacidad de Produccion - Modelo Actual

Capacidad de Produccion

W Throughput

Plancha Vaporizadora
Maguina Shima

Maquina Overlock
Maquina Recta
Enconadora

Mesa Control de Calidad
Mesa Empaque

Mesa Hilvando

Mesa Corte

Fuente: Software FlexSim

Elaborado por: Luis Mora

70.00
46.00
34.00
33.00
48.00
33.00
28.00
43.00
36.00

En la simulacion actual se puede observar que la capacidad productiva del planchado

excede a los otros subprocesos ya que en esta area se realiza dos veces el trabajo, después del

hilvanado y cuando el producto ya esta terminado.

4.4.1.4 Productos terminados

En la figura 31 se muestran los resultados obtenidos de los productos terminados.
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Figura 31

Productos Terminados - Modelo Actual

Productos Terminados

Object Input
Productos Terminados | 28.00

Fuente: Software FlexSim

Elaborado por: Luis Mora

Durante la jornada laboral de 8 horas y con los 8 trabajadores de la empresa, se puede

producir 28 sacos terminados.

4.4.2 Modelo Productivo Propuesto

El siguiente modelo de simulacion logra una mejor distribucidn del espacio y organizacion
del trabajo, asi como una mayor eficiencia de los trabajadores, lo que resulta en una mayor
productividad.

A continuacion, en la figura 32 se expone el modelo productivo propuesto de la empresa.
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Figura 32

Modelo Propuesto FlexSim

Tejeduria
Planchado Hilvanado

Empaque

Corte
Control de Calidad

Confeccidén

Acabado

Productos

Fuente: Software FlexSim

Elaborado por: Luis Mora

En el modelo propuesto, todas las areas de trabajo excepto tejeduria e hilvanado se han

cambiado para reducir el tiempo de produccién.
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4.4.2.1 Eficiencia de los trabajadores

Con las mejoras realizadas en la distribucion de planta y organizacion del trabajo se puede
observar que los y trabajadores tienen una mayor eficiencia al momento de ejecutar sus
actividades, esto gracias a que se logré reducir y eliminar tiempo improductivos.

En la siguiente figura 33 se expone el resultado obtenido de la eficiencia de los trabajadores
con el método propuesto.

Figura 33

Estado de Operarios - Modelo Propuesto

Operarios
|dle mTravel empty W Travel loaded WOfsettravel empty W Offsettravel loaded m Utilize Lunch

Acabado Control de Calidad Empacador Planchadora

I | | L L]
82.09% G4.95% 34.61% B82.62%
Tejedor Cortadaora Confeccionadaora

“ m I
90.29% 91.31% 89.63%

Fuente: Software FlexSim

Elaborado por: Luis Mora

Teniendo en cuenta todos los tiempos que intervienen en la fabricacién de los productos,
se obtiene como resultado que los trabajadores permanecen en estado inactivo 23, 5%, logrando

de esta manera una mejora de 3,87% en relacion con el método actual.
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4.4.2.2 Tiempo de procesamiento

A continuacion, en la figura 34 se observa el analisis del uso de maquinas y herramientas
del modelo propuesto.

Figura 34

Estado del Procesamiento - Modelo Propuesto

Procesamiento

|dle mProcessing  Waiting for operator  Waiting for transport

Plancha Vaporizadora 67.62%
Maguina Shima 18.52%
Maguina Overlock 76.83%
Maguina Recta 69.11%
Enconadora 0.26%

Mesa Control de Calidad 50.67%

Mesa Empaque 18.77%
Mesa Hilvando 41.589%
Mesa Corte 75.862%
EII% 2[:% 4-[:% EEII% BE:% ‘IEI::II%

Fuente: Software FlexSim

Elaborado por: Luis Mora

Las mejoras en los procesamientos resultan de la reduccion, eliminacién y combinacion de
actividades que no agregan valor al proceso, por lo que todas las maquinas y herramientas tienen

un mayor rendimiento, lo que contribuye a una mayor productividad.

4.4.2.3 Capacidad de produccion
A continuacién, en la figura 35 se muestran los resultados del analisis de la capacidad

productiva de la empresa aplicando el método propuesto de trabajo.
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Figura 35

Capacidad de Produccion - Modelo Propuesto

Capacidad de Produccion

W Throughput

Plancha Vaporizadora g7.00
Magquina Shima 60.00
Maquina Overlock 38.00
Maquina Recta 37.00
Enconadora 60.00

Mesa Control de Calidad  36.00

Mesa Empaque 32.00
Mesa Hilvando 26.00
Mesa Corte 49.00
0 20 40 50 80

Fuente: Software FlexSim

Elaborado por: Luis Mora

En la simulacion del método propuesto, la capacidad de produccion de la empresa refleja
un aumento significativo en sus operaciones debido a las mejoras realizadas de organizacion del

trabajo y distribucion de planta.

4.4.2.4 Productos terminados
En la siguiente figura 36 se da a conocer el nimero de productos terminados (sacos) al

aplicar la simulacion del método propuesto.
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Figura 36

Productos Terminados - Modelo Propuesto

Productos Terminados

Object Input
Productos Terminadaos | 32.00

Fuente: Software FlexSim

Elaborado por: Luis Mora

Aplicando el método propuesto se tiene como resultado que la empresa puede fabricar 32
sacos en una jornada laboral de 8 horas, aumentado la productividad en 4 sacos por dia en

comparacion con el método actual.

4.5 Analisis Econdmico y Costos para Implementacion
Un saco de hombre talla M cuesta 15.00 ddlares. Con base en el tiempo estandar total que
los trabajadores dedican a elaborar el producto, se puede determinar la cantidad producida por mes
como se muestra en la tabla 30.
Tabla 30

Andalisis Econémico

Tiempo Produccién

Meétodo Estandar  Mensual Precio Ingresos
Actual 16,66 616 $15 $9.240
Propuesto 14,67 704 $15 $10.560

Elaborado por: Luis Mora

Se determind que la empresa puede producir 616 sacos por mes segun el tiempo estandar

actual y 704 sacos por mes segun el tiempo estandar propuesto.
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Comparando los dos métodos, se produjeron 88 sacos adicionales, lo que representa un
promedio de $1320 dolares en ingresos econdmicos adicionales por mes. (Anexo 13)
En siguiente tabla 31 se observa un resumen de los costos de produccién
Tabla 31

Resumen Costos

Resumen Costos

Descripcion Actual Propuesto
Materia Prima Directa 1952,72 2231,68
Materia Prima indirecta 182,82 207,90
Mano de Obra 3600 3600
Otros Gastos 325 325
Total 6060,54 6364,58

Elaborado por: Luis Mora
Con el método actual el costo de produccion para 616 sacos es de $ 6060,54 lo que
representa un valor de $ 9,84 para cada unidad, con el método propuesto se obtiene un total de
costos de $ 6364,58 lo que significa que cada unidad necesita $9,04 para elaborarse.
Como resultado del andlisis econdmico se determind que utilizando el método propuesto

se ahorra 0,80 ctvs. por unidad fabricada.

4.5.1 Costos de Implementacion
Para la identificacion de los costos que intervienen en la implementacion del nuevo método

de trabajo se lo determind como se muestra a continuacion en la tabla 32.
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Costo de Implementacion
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Descripcion Recurso/Insumo Vglor_ Cantidad AT Observaciones
Unitario Total
Ingeniero 20 20 400 Se capacitara a todos los
Industrial trabajadores de la empresa

Capacitacion a los
trabajadores sobre Materiales de

el nuevo método capacitacion 5 9 45

Materiales con informacion de
lineamientos y

de trabajo recomendaciones
Refrigerios 2 9 18 Refrlgerlo_ d“'.“i‘”te la
capacitacion
Adquisicién de una cortadora
Cortadora iUl ) Lti
Adauisicion de circular 150 1 150 circular, para mejorar e tiempo
; de produccion
equipos y =
. . Instalacion de nueva
herramientas Instalacion o .
L 5 10 50 iluminacidn en las areas de
[luminacién :
trabajo
L Derrocamiento y construccion
L Construccion de .
Construccion 80 1 80 de una puerta para unir los
una puerta
subprocesos
Supervisién de la Ingeniero Supervision diaria dos horas
i - . 20 20 400 .
implementacion Industrial por dia
Costo de Implementacion $ 1143

Elaborado por: Luis Mora

4.5.2 Recuperacion de la Inversion

Con el propésito de conocer la cantidad de tiempo que se requiere para recuperar la

inversion, se calcula el margen de utilidad bruta del volumen existente y propuesto de la empresa

como se presenta en las tablas 33 y 34.
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Tabla 33

Margen de Utilidad bruta Actual

Margen de Utilidad Bruta Actual

Descripcion Cantidad
Productos terminados 616
Precio de venta unitario $15
Ingresos totales $ 9240

Costo de produccion $ 6060,54
Margen de Ganancia Bruta $3179,46
Elaborado por: Luis Mora

La ganancia bruta actual se determina por la diferencia entre los ingresos brutos mensuales
propuestos Yy los costos de produccién mensuales propuestos obteniendo asi un total de $3,179.46.
Tabla 34

Margen de Utilidad Bruta Propuesta

Margen de Utilidad bruta Propuesta

Descripcion Cantidad
Productos terminados 704
Precio de venta unitario $15
Ingresos totales $ 10560

Costo de produccion $ 6364,58
Margen de Ganancia Bruta $4195,42
Elaborado por: Luis Mora

La ganancia bruta propuesta se determina por la diferencia entre los ingresos brutos
mensuales propuestos y los costos de produccion mensuales propuestos obteniendo asi un total de

$4195,42.
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Para el célculo del periodo de recuperacion de la inversion, se efectu6 la diferencia entre

el MUBA y MUBP, obteniendo el valor de $ 1015,96 como se observa a continuacion en la tabla

35.
Tabla 35

Periodo de Recuperacion

Mes Margen de Utilidad Utilidad Acumulada

1 1015,96 1015,96
2 1015,96 2031,92
3 1015,96 3047,88
4 1015,96 4063,84
5 1015,96 5079,8
6 1015,96 6095,76

Elaborado por: Luis Mora

Al realizar el célculo de la utilidad acumulada se puede observar que la inversion para

implementar el método propuesto se recupera en el segundo mes de su iniciacion.

4.6 Plan para implementacién de la mejora

En el siguiente plan de implementacion se detallan los factores que serdn determinantes

para cumplir los objetivos de mejora, este plan contiene las acciones, tiempos, responsables e

indicadores expuestos en la tabla 36, con el propdsito de garantizar el buen funcionamiento del

proceso productivo propuesto.
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Plan de Mejoras
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Objetivos de
Mejora

Acciones  Tiempo Responsables

Indicador Formula

Capacitacion
presencial
Capacitaralos  del nuevo
trabajadores método de

sobre el nuevo i
; trabajo 2 Gerente
método de R
: Teneren semanas Propietario
realizar el cuenta los
proceso de comentarios
fabricacién
de los
trabajadores

Cumplimiento X actividades ejecutadas

00
de: la .. Xactividades planificadas
capacitacion
Tasa de X trabajadores asistentes
* 100

aS'Sten_C'a_a, la XY trabajadores convocados
capaC|taC|on

Implementar ~ Organizacion
los cambios  del trabajo

propuestos en

todas las &reas —— 2 Gerente
de tl‘abajo para Distribucion Seémanas Propleta”o

Cumplimiento Tiempo de ciclo actual

del proceso  Tiempo de cilo propuesto i

Unidades fabricadas

incrementar la __de Planta Productividad Tiempo empleado
productividad ) MEdird | Eficienci Resultados obtenidos 100
*
tlepr?(?(?;goe Iciencia Resultados deseados
Control de
_ las Lead Time X tiempos de fabricacion
_Supervisar la  gperaciones
implementacién
del nuevo o
procedimiento  Verificarla 1 peq Gerente
laboral para ada%ta?i“dad Propietario Productos buenos 100
H e 10Ss . *
prgvlen": elduso trabajadores Calidad Productos producidos
el metodo
anterior. al nuevo
método

Elaborado por: Luis Mora
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CONCLUSIONES
Los fundamentos teoricos recopilados de diferentes fuentes bibliograficas
confiables que se utilizaron para sustentar la investigacion determinaron que es de
suma importancia el estudio de la ingenieria de métodos y tiempos, ya que estos
temas estan enfocados a brindar una mejor organizacion del trabajo, por lo que el
desempefio de los trabajadores aumentard, por tanto, incrementa la productividad

generando mayores ingresos econdémicos a la empresa.

El diagnbstico de la situacion actual realizado facilité la identificacion de lo
subprocesos de produccién tales como tejeduria, planchado, corte, confeccion,
acabado y decoracion, control de calidad y empaque, asi como también sus
actividades y tareas, donde se determin0 que existen problemas en la distribucion
de planta y medicién de tiempos en todo el proceso productivo, obteniendo un
resultado estandar de 16,66 minutos en la elaboracién por unidad y una produccién

de 616 sacos mensuales.

Al aplicar la propuesta basada en la ingenieria de métodos y estudio de tiempos se
puede evidenciar que existe una reduccion de 1,99 minutos en el proceso productivo
por la reduccion y eliminacion de tareas que generan tiempos improductivos, y a la
correccion de los problemas en la distribucion de planta donde se logré reducir las

distancias de los trabajadores de 78,6 metros a 47,0 metros.
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Con la aplicacion del procedimiento la empresa tiene la posibilidad de incrementar
su produccién en 88 unidades por mes y asi cumplir su vision de expandirse a mas

ciudades y posicionarse en el mercado.

RECOMENDACIONES

La empresa obtendra mejores resultados si esta propuesta se implementa, por lo que

se hace necesario que contrate un asesor externo para seguimiento de la misma.

Considerando los resultados alcanzados, se recomienda extender el alcance del
trabajo para incluir al siguiente producto mas representativo. Esto permitira
aprovechar al maximo los beneficios del estudio de métodos y medicidn del trabajo

y continuar en la mejora del proceso productivo.

Complementar en la empresa herramientas para definir el pronostico de ventas que
permitira tener datos de la cantidad de productos que la empresa podria vender en
un determinado tiempo, esta herramienta es de suma importancia ya que genera
beneficios como la planificacion financiera, toma de decisiones estratégicas y el

control de inventario.
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ANEXOS

Anexo 1 Cronograma de actividades

Version: 01
FORMATO DE PLAN DE TUTORIAS ACADEMICAS Codigo: GA4LLIRL
Pagina 1de 2
INSTITUCIONES / COOPERACION NOMBRE DEL TRABAJO DE GRADO
oo unidadlempresa / CEINATEX Estudiante Mora Chulde Luis
29 beneficiarios Aleander : - ; . .
=2 Disefio de la organizacion del trabajo para incrementar la productividad a través FECHAINICIO ACTIVIDADES fecha aprobacion
22 \ISc. Ing Sareguro del estudio de tiempos y métodos en la empresa “FINATEX™
FIT Tutor Piarpuezan Ramiro
Vicente
CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES
OBJETIVOS RESULTADOS MEDIO DE VISITAS INSUMOS/
OBJETIVO GENERAL ACTIVIDADES METODOLOGIA SEMANAS Ponderacion %del
ESPECIFICOS POR OBJETIVO |VERIFICACION [ TECNICAS |EQUIPAMIENTO s0de
@ 1|afsfals|e]|7]8]o|w|un|2|13|1a]1s5]16|17]18]10 s global
1dentificar los elementos
tecricos para sustantar la Se procede a realizar
Df::[’:;:i;'g::" fundamentacién de la el proceso de 12,00% | 12,00%
como sustento en fa Selec'z::;?f;"["ems I;?:f::fg‘::e Bibliografias Internet,
i . v ) ’ o o
u"m::g;::?zz:ms mporantes para o cesanroll | MOS0 DoguTEnll 0L ion :Z::;::a Z No aplica ccmpt::avdisn‘r:s, libos, 10.00% | 10,00% 30% 30%
ety de la_investigacién clasificacion,
onfiables Organizar todo el material de evaluacion y anélisis
: investigacion para la de contenido tedrico. 8,00% | 800%
elaboraion del marco tedrico
Descripci6n situacional actual 4,00% 4,00%
Maquinaria y equipo 4,00% 4,00%
Alrealizar un
Diagnostcar a Anlisis FODA dagntetico medante 500% | 500%
situacion actual de la R ingenkria g
ampresa para métodos y estudios de
Estructura organizacinal i i i istoric 4,00% 4,00%
identificar los i :{:&:ﬁ::”r’::s::: Reg::’f‘:;‘g’;“s Hojas de registros de ' il
principales problemas Método Descriptivo g ':n . ‘.“m Presencial | datos, cronometro, 35% 35%
) o que afectan la Distribucién de planta que existen en el lempos y. camara 4,00% 4,00%
Realizar el disefio de la S iravés proceso productivo, | - movimminetos
organizacion cel trabajo para | T ocion el roceso asi como también
incrementar  procuctiidada | w;,':’::':ra;p ;'; et realizar el calculo del 300% | 3,00%
través del estudio de tiempos y tiempo estandar de
métodos en la empresa Diagramas SIPOC, de produccion.
FINATEX" recorrido mapa de proceso, 7,00% | 7,00%
cursogramas
Preguntas Preliminares y de o o
fondo 4,00% 4,00%
Evaluacion de
respuestas(Técnica del 10,00% | 10,00%
Interrogatorio)
Distrubucion de planta
e 4,00% | 4,00%
iserar ta - prop: Se disefiara una | Comparacion para
i - - propuesta de mejora | determinar cuanto
il :ﬂ entgade M Diagrama de ':CWIdD Método en la organizacién de | ha mejorado la 4,00% | 4,00%
vidad a travé propuesto N Mixto | 7020 aue permita | productividad Presencial No aplica 35% 350%
aa P— o mejorar la produccion | emplenado el
3:;:'0?:7:::0?;:' O ey y eliminar los tiempos | disefio de la 6,00% | 6,00%
o presa. improductivos. propuesta.
Calculo del Tiempo esténdar y
productidad 800% | 800%
Anélsis de resultados 3,00% 3,00%
100% 100%
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Anexo 2 Funciones de los puestos de trabajo

Anexo 2.1. Funciones de la Asistente Administrativa

FINATEX

Area: Administrativa
Cargo: Contador

Descripcion del puesto: El contador es responsable de registrar y
mantener actualizados los registros financieros de la empresa.

Requisitos:

e Gozar de los derechos de ciudadania

e Ser mayor de edad

e Certificado de antecedentes penales

e Manejo de sistemas informaticos

e Titulo profesional relacionado con Contabilidad y Auditoria

Competencias:

Liderazgo
Responsabilidad
Pensamiento l6gico
Comunicacion
Organizacion

Perfil:

e Capacidad de manejo de equipos de computacion
e Capacidad de manejar herramientas financieras
e Trabajo en equipo

Funciones:

Elaborar los estados financieros
Realizar pagos a los trabajadores
Cumplimiento de obligaciones fiscales
Administrar flujo de efectivo
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Anexo 2.2. Funciones del Tejedor

FINATEX

Area: Produccién
Cargo: Tejedor

Descripcion del puesto: Transformar la materia prima en tela.

Requisitos:

e Gozar de los derechos de ciudadania
e Ser mayor de edad
e Certificado de antecedentes penales

e Experiencia minima 1 afio en area de produccién textil y uso de
maquinas industriales.

e Estudios formativos o profesionales (opcional)

Competencias:

e Responsabilidad
e Organizacion
e Pensamiento Logico

Perfil:

e Capacidad de manejo de maquinaria industrial
e Trabajo en equipo

Funciones:
e Realizar el proceso de tejido
e Manipulacién de maquinas en la elaboracién de la tela
e Supervisar en buen funcionamiento de las maquinas
e Controlar la produccion
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Anexo 2.3. Funciones del Planchador

FINATEX

Area: Produccion
Cargo: Planchador

Descripcion del puesto: Realizar el planchado de la tela y prendas
terminadas.

Requisitos:

e Gozar de los derechos de ciudadania

e Ser mayor de edad

e Certificado de antecedentes penales

e Conocimiento de hilvanar y planchar

e Estudios formativos o profesionales (opcional)

Competencias:

e Responsabilidad
e Organizacién
e Honestidad

Perfil:

e Capacidad para el manejo de maquinaria industrial
e Trabajo en equipo

Funciones:

Trasladar la tela al area de trabajo
Hilvanar

Planchar

Almacenar telas y prendas
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Anexo 2.4. Funciones del Cortador

FINATEX

Area: Produccién
Cargo: Cortador

Descripcion del puesto: Realizar los cortes de tela para la elaboracion
del saco.

Requisitos:

Gozar de los derechos de ciudadania

Ser mayor de edad

Certificado de antecedentes penales

Experiencia minima de 1 afio en corte y confeccion
Estudios formativos o profesionales (opcional)

Competencias:

Responsabilidad
Organizacién

e Honestidad
Perfil:
e Adaptabilidad a los cambios
e Trabajo en equipo
e Trabajar con precision
e Habilidad
Funciones:

Control de fallas de la tela previamente planchada
Cortar a la mediada las piezas de los sacos




Anexo 2.5. Funciones del Confeccionador

FINATEX

Area: Produccién
Cargo: Coser

Descripcion del puesto: Aplicar técnicas y procesos la union de todas
las piezas del producto.

Requisitos:

Gozar de los derechos de ciudadania

Ser mayor de edad

Certificado de antecedentes penales

Experiencia minima de 1 afio en corte y confeccion
Estudios formativos o profesionales (opcional)

Competencias:

Responsabilidad
Organizacién

e Honestidad
Perfil:
e Adaptabilidad a los cambios
e Trabajo en equipo
e Atencion a los detalles
e Habilidad
Funciones:

Confeccionar las prendas a medida
Corregir Fallas

147
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Anexo 2.6. Funciones de acabado y decoracién

FINATEX

Area: Produccién
Cargo: Terminar producto

Descripcion del puesto: Realizar la mejora de la apariencia del
producto.

Requisitos:

e Gozar de los derechos de ciudadania

e Ser mayor de edad

e Certificado de antecedentes penales

e Manejo de nuevos productos textiles

e Estudios formativos o profesionales (opcional)

Competencias:

e Responsabilidad
e Organizacién
e Compromiso

Perfil:

Adaptabilidad a los cambios
Trabajo en equipo
Aprendizaje continuo
Innovacion y creatividad

Funciones:

e Terminar las prendas
e Mejorar la apariencia del producto




Anexo 2.7. Funciones de control de calidad

FINATEX

Area: Produccion
Cargo: Controlar calidad

Descripcion del puesto: Controlar la calidad del producto terminado,
para satisfacer las necesidades de los clientes.

Requisitos:

Gozar de los derechos de ciudadania

Ser mayor de edad

Certificado de antecedentes penales

Experiencia minima de 1 afio en puestos similares

Estudios formativos o profesionales en Ingenieria Textil o corte
y confeccion.

Competencias:

Responsabilidad
Organizacién
Comunicacion efectiva
Proactividad e iniciativa
Observador

Perfil:

Adaptabilidad a los cambios
Trabajo en equipo
Aprendizaje continuo
Capacidad de innovacion
Capacidad resolutiva

Funciones:

Verificar que los productos cumplan con las normas de calidad
de la empresa.

Registrar los controles realizados
Inspeccionar la produccion y los procedimientos
Elaborar planes de control de calidad
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Anexo 2.8. Funciones del Empacador

FINATEX

Area: Produccién
Cargo: Empacar productos

Descripcion del puesto: Empacar los productos adecuadamente de
acuerdo con las instrucciones y requisitos del cliente.

Requisitos:

e Gozar de los derechos de ciudadania

e Ser mayor de edad

e Certificado de antecedentes penales

e Experiencia en empaque de productos

e Estudios formativos o profesionales (opcional)

Competencias:

e Responsabilidad
e Organizacién
e Pensamiento l6gico
e Seguir instrucciones
e Cuidadoso

Perfil:

e Trabajo en equipo
e Disponibilidad de tiempo
e Trabajar con rapidez

Funciones:

e Empacar y clasificar los productos terminados de acuerdo con las
especificaciones de los clientes.

e Transportar los productos terminados

e Inspeccionar la carga

e Asegurarse de que los productos lleguen seguros a su destino




Anexo 2.9. Funciones del Vendedor

FINATEX

Area: Ventas
Cargo: Vender

Descripcion del puesto: Brindar atencion e informacion a los clientes

sobre los productos que se ofertan.

Requisitos:

Gozar de los derechos de ciudadania

Ser mayor de edad

Certificado de antecedentes penales
Experiencia minima del afio en &rea de ventas
Estudios secundarios

Competencias:

Amabilidad
Empatia
Competitividad
Proactividad

Perfil:

Buena atencion al cliente
Habilidades comunicativas
Disponibilidad de tiempo
Trabajar con rapidez
Habilidad de negociacion

Funciones:

Vender los productos en los diferentes puntos de distribucion
Brindar buena atencion a los clientes

Realizar registro de ventas

Promocionar correctamente el producto
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Anexo 3 Diagramas de Flujo Finatex

Anexo 3.1. Diagrama de flujo proceso de Tejeduria

152

f Iniciao ]

| Trasladar conos

}

‘ Seleccionar colores de hilos

'

Colacar hilos en encanadora

r

Trasladar conos a maquina
tejeduria
L

Pasar hilos por el contrel y tensor
de la maguina

[
T

Elegir disefio en la maquina
industrizl

'

Retirar la tela fabricada

Si

.

& El disefio es &
correcto 7

Esperar nue la tela se
elabore

T

|
| Trasladar & [a zona de hilvanad

‘ Extender tz2la

¥

‘ Hibvanar tela

}

Almacenar tela




153

Anexo 3.2. Diagrama de flujo proceso de Planchado
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Anexo 3.3. Diagrama de flujo proceso de Corte
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Anexo 3.4. Diagrama de flujo proceso de Confeccion.
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Anexo 3.5. Diagrama de flujo proceso de Acabado
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Anexo 3.6. Diagrama de flujo proceso de Control de calidad
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Anexo 3.7. Diagrama de flujo proceso de Planchado 2
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Anexo 3.8. Diagrama de flujo proceso de Empacado
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Anexo 4 Cursogramas analiticos del proceso productivo

Anexo 4.1. Cursograma analitico del proceso de Planchado

Cursograma "FINATEX"

Datos Generales Resumen
Empresa Finatex Actividad Actual | Propuesto | Economia
Departamento |Produccion Operacion () 4
Subproceso __|Planchado Transporte E)) 1
. Actual: X Espera 0
Meétodo Propuesto: Inspeccién [ 0
Inicio: Transladar tela .
Actividad hilvanada Almacenamiento v !
Fin:Apilar tela Distancia (m) 11,8
Elaborado por |Mora Luis Total actividades 6
Aprobado por |Ing. Ramiro Saraguro Total Tiempo (seq) 63,5
. o i Distancia Simbolo ,

N Descripcion Tiempo(seq) (m) @) |:> DOV Observaciones
1 Transaladar tela hilvanada 14,6 10,8 o Reducir o elimiar la tarea
2 Separar la tela hllllanada por modelo y 13,9 0 é

alla |
3 Extender tela 5,0 0 .lr
4 Planchar primer lado 13,6 0 .:
5 Planchar segundo lado 12,6 0 L\
6 Apilar tela planchada 3,8 1 T
Total 63,5 11,8 411]10]0]1

Las actividades que se muestran en el grafico corresponden a la operacién, transporte,
espera, inspeccion y almacenamiento del subproceso de planchado, desde la tarea de trasladar tela
hilvanada hasta apilar tela planchada, obteniendo como resultado un tiempo de 63,5 segundos y
una distancia de 11,8 metros.

A continuacion, con el fin de medir el desempefio del subproceso de planchado se procede

a calcular el ratio de operacion.



Ratio de operacion del subproceso de planchado
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Ro = Operaciones/(Operaciéon + Transorte + Espera + Inspeccidon + Almacenaje)

Ro = 45,1/63,5
Ro = 0,71

Ro=71%

Anexo 4.2. Cursograma analitico del proceso de Corte

Cursograma ""FINATEX"

Datos Generales Resumen
Empresa Finatex Actividad Actual | Propuesto | Economia
Departamento |Produccion Operacion () 7
Subproceso Corte Transporte Y 1
. Actual: X Espera ) 0
Metodo Propuesto: Inspeccion O 1
Inicio: Retirar tela Almacenamiento \V4 1
. planchada
Actividad Fin:Apilar piezas
Aplarp Distancia (m) 8,5
cortadas
Elaborado por [Mora Luis Total actividades 10
Aprobado por |Ing. Ramiro Saraguro Total Tiempo (seg) 172,4
N© Descripcid Ti Distancia Simbolo ob .
escripcion iempo(seq) (m) @) |:> DOV servaciones
1 Retirar la tela planchada 10,8 8,5 'Y Reducir distancia
2 Seleccionar tela a cortar 6,4 0 e
3 Extender tela en mesa de trabajo 3,8 0 T//
4 Poner patron sobre tela 12,4 0 .:
5 Trazar el modelo 38,4 0 .!
6 Cortar parte delantera 29,3 0 l Reducir tiempo
7 Cortar espaldar 29,7 0 l‘ Reducir tiempo
8 Corte de mangas 20,9 0 Tl Reducir tiempo
9 Corte de cuello 16,8 0 L\ Reducir tiempo
10 Apilar piezas cortadas 3,8 0 T
Total 172,4 8,5 7/1]0]1]|1
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Las actividades que se muestran en el grafico corresponden a la operacion, transporte,
espera, inspeccion y almacenamiento del subproceso de corte, desde la tarea de retirar la tela
planchada hasta apilar las piezas cortadas, obteniendo como resultado un tiempo de 172,4
segundos y una distancia de 8,5 metros.

A continuacion, con el fin de medir el desempefio del subproceso de corte se procede a

calcular el ratio de operacion.

Ratio de operacidn del subproceso de corte

Ro = Operaciones/(Operaciéon + Transorte + Espera + Inspeccién + Almacenaje)
Ro = 151,3/172,4
Ro = 0,87

Ro=87%
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Anexo 4.3. Cursograma analitico del proceso de Confeccion

Cursograma "FINATEX"
Datos Generales Resumen
Empresa Finatex Actividad Actual | Propuesto | Economia
Departamento |Produccion Operacion () 9
Subroceso Confeccion Transporte D 1
Método Actual: X Espera D 0
Propuesto: Inspeccion [ 1
Inicio: Trasladar piezas Almace namiento v 1
. cortadas
Actividad Fin:Apilar sacos
7P Distancia (m) 2,4
cosidos
Elaborado por |Mora Luis Total actividades 12
Aprobado por |[Ing. Ramiro Saraguro Total Tiempo (seq) 160,5
. . . Distancia Simbolo .
N Descripcion Tiempo(seg) (m) @) DOV Observaciones
1 Transladar piezas cortadas 51 2,4 e Reducir o eliminar tarea
2 Organizar piezas 5,4 0 (@
3 Tomar piezas delantera y espalda 5,0 0 .I//
4 Coser partes delantera y esplada 43,9 0 .!
5 Tomar mangas cortadas 4.8 0 '!
6 Coser manga derecha 24,8 0 l
7 Coser manga izquierda 24,5 0 l,
8 Tomar pieza de cuello cortada 41 0 _l
9 Coser cuello 241 0 ;
10 Buscar talla 4,0 0 v
11 Coser talla 10,1 0 'Y
12 Apilar sacos cosidos 47 0 | | Ubicar entre operaciones
Total 160,5 2,4 911|011

Las actividades que se muestran en el grafico corresponden a la operacion, transporte,
espera, inspeccion y almacenamiento del subproceso de confeccion, desde la tarea de trasladar
piezas cortadas hasta apilar sacos cosidos, obteniendo como resultado un tiempo de 160,5
segundos y una distancia de 2,4 metros.

A continuacidn, con el propdésito de medir el desempefio del subproceso de confeccion se

procede a calcular el ratio de operacion.
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Ro = Operaciones/(Operacion + Transorte + Espera + Inspeccidn + Almacenaje)

Ro = 145,3/160,5
Ro =091

Ro=91%

Anexo 4.4. Cursograma analitico del proceso de Acabado y decoracion

Cursograma "FINATEX"

Datos Generales Resumen
Empresa Finatex Actividad Actual | Propuesto| Economia
Departamento |Produccion Operacion () 3
Subroceso Acabado y Decoracion |Transporte D 1
Método Actual: X Espera [5) 0
Propuesto: Inspeccion O 1
Inicio: Retirar prendas | 5.2 e namiento v 1
- de confeccion
Actividad Fin:Apilar sacos
2P Distancia (m) 2,2
terminados
Elaborado por |Mora Luis Total actividades 6
Aprobado por |[Ing. Ramiro Saraguro Total Tiempo (seq) 80,4
. . Distancia Simbolo .
N° Descripcion Tiempo(se Observaciones
pc po(seq) (m) @) |:> O
1 Retirar prendas de Confeccion 6,4 2,2 1 Reducir o eliminar tarea
2 Extender saco en mesa detrabajo 3,7 0 [®
/
3 Coser reatas 251 0 ‘r/
4 Poner cierres 34,5 0 .!
5 Cortar hilos sobrantes 6,4 0 L
6 Apilar sacos terminados 4,3 0 |"T» | Ubicar entre operaciones
Total 80,4 2,2 311|011

Las actividades que se muestran en el grafico corresponden a la operacion, transporte,

espera, inspeccion y almacenamiento del subproceso de acabado y decoracion, desde la tarea de
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retirar prendas de confeccion hasta apilar sacos terminados, obteniendo como resultado un tiempo

de 80,4 segundos y una distancia de 2,2 metros.

A continuacién, con el proposito de medir el desempefio del subproceso acabado y

decoracion se procede a calcular el ratio de operacion.
Ratio de operacion del subproceso de acabado y decoracion
Ro = Operaciones/(Operaciéon + Transorte + Espera + Inspeccién + Almacenaje)
Ro = 66,0/80,4
Ro = 0,82

Ro=82%

Anexo 4.5. Cursograma analitico del proceso de Control de calidad

Cursograma ""FINATEX"
Datos Generales Resumen
Empresa Finatex Actividad Actual | Propuesto | Economia
Departamento |Produccion Operacién (@) 3
Subproceso _[Control de Calidad Transporte Ié)} 3
. Actual: X Espera 0
Meétodo Propuesto: Inspeccién O 1
Inicio: Trasladar sacos |Almacenamiento v 0
Actividad Fin:Traslado de prendas . .
Distancia (m) 15,6
al proceso de planchado
Elaborado por |Mora Luis Total actividades 7
Aprobado por [Ing. Ramiro Saraguro Total Tiempo (seq) 69,9
o s ; Distancia Simbolo .
N Descripcion Tiempo(seq) m) Q) ,_4‘> DOV Observaciones
1 Transladar sacos 6,4 3,2 1
2 Verificar fallas 15,9 0 > Inspeccion detallada
3 Organizar sacos con falla 7,7 0 \//
4 Devolucién de sacos al respectivo 159 53
proceso
5 Clasificacion segun talla y modelo 10,1 0 (]
6 Conteo de las prendas 6,1 0 .L
7 Traslado de prendas al proceso de 78 71 > Redicir tiempo y distancia
planchado
Total 69,9 15,6 3]13[0]1]0
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Las actividades que se muestran en el grafico corresponden a la operacion, transporte,
espera, inspeccion y almacenamiento del subproceso de control de calidad, desde la tarea de
trasladar sacos hasta el traslado de prendas al proceso de planchado, obteniendo como resultado
un tiempo de 69,9 segundos y una distancia de 15,6 metros.

A continuacién, a fin de medir el desempefio del subproceso de control de calidad se
procede a calcular el ratio de operacion.

Ratio de operacidn del subproceso de control de calidad

Ro = Operaciones/(Operaciéon + Transorte + Espera + Inspeccién + Almacenaje)

Ro = 23,8/69,9
Ro = 0,34
Ro=34%

Anexo 4.6. Cursograma analitico del proceso de Planchado 2

Cursograma "FINATEX"
Datos Generales Resumen
Empresa Finatex Actividad Actual [Propuesto| Economia
Departamento |Produccion Operacién () 3
Subroceso Planchado 2 Transporte D 0
Método Actual: X Espera_ ’ D 0
Propuesto: Inspeccion O 0
Inicio: Extender saco . v
Almacenamiento 1
Actividad ~ [E0TESa
Fin: Apilar sacos Distancia (m) 1
planchados
Elaborado por |Mora Luis Total actividades 4
Aprobado por |Ing. Ramiro Saraguro Total Tiempo (seg) 37,7
N° Descripcion Tiempo(seg) Distancia( @) sinolo Observaciones
1 Extender saco en mesa vaporizadora 4,2 0 ?
2 Planchar parte delantera 16,9 0 .: l\/lejora de técnica
3 Planchar espalda 12,6 0 ,l\
4 Apilar sacos planchados 4,0 1 T
Total 37,7 1,0 3/0[0f0
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Las actividades que se muestran en el grafico corresponden a la operacion, transporte,
espera, inspeccion y almacenamiento del subproceso de planchado2, desde la tarea de extender
saco en mesa vaporizadora hasta apilar sacos planchados, obteniendo como resultado un tiempo
de 37,7 segundos y una distancia de 1,0 metros.

A continuacion, a fin de medir el desempefio del subproceso de planchado 2 se procede a
calcular el ratio de operacion.

Ratio de operacidn del subproceso de planchado 2
Ro = Operaciones/(Operaciéon + Transorte + Espera + Inspeccién + Almacenaje)
Ro = 33,7/37,7
Ro = 0,89

Ro =89 %

Anexo 4.7. Cursograma analitico del proceso de Empacado

Cursograma "FINATEX"
Datos Generales Resumen
Empresa Finatex Actividad Actual [Propuesto | Economia
Departamento |Produccion Operacioén () 3
Subproceso _|Empacado Transporte = 1
Método Actual: X Espera D 0
Propuesto: Inspeccion O 1
Inicio: Ret_lrar prendas Almacenamiento v 1
L de confeccién
Actividad E——
n . par sacos Distancia (m) 15,7
terminados
Elaborado por |Mora Luis Total actividades 6
Aprobado por |Ing. Ramiro Saraguro Total Tiempo (seg) 51,0
N° Descripcion Tiempo(seg) Distancia e Observaciones
p po(seg (m) @) |:> DOV
1 Trasladar sacos planchados 11,7 7,1 1 Reducir tiempo y distancia
2 Doblar saco 7.6 0 [
3 Llenar prenda en funda 55 0 .I//
4 Sellar empaque 3,9 0 -!
5 Clasificar por talla y modelo 8,1 0 .L
Almacenar en bodega productos s
6 empacad%s P 14,2 8,6 )
Total 51,0 15,7 3(1]0|1]1
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Las actividades que se muestran en el grafico corresponden a la operacion, transporte,
espera, inspeccion y almacenamiento del subproceso de empacado, desde la tarea de trasladar
sacos planchados hasta almacenar en bodega productos empacados, obteniendo como resultado un
tiempo de 51,0 segundos y una distancia de 15,7 metros.

A continuacién, con el propdésito de medir el desempefio del subproceso de empacado se

procede a calcular el ratio de operacion.

Ratio de operacidn del subproceso de empacado

Ro = Operaciones/(Operaciéon + Transorte + Espera + Inspeccién + Almacenaje)
Ro =17,4/51,0
Ro = 0,34

Ro=34%



Anexo 5 Medicion de tiempos actuales

Anexo 5.1. Medicidon de tiempos proceso tejeduria
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Tiempo Actual Tejeduria

Proceso  Subproceso N° Tareas TL T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 TI0 Pm(%’d'o
1 Trasladar losconos 12,1 135 12,3 11,9 12,6 12,9 13,0 12,7 122 135 12,664
Seleccionar los
2 oesdenhils 64 75 75 54 73 58 67 63 73 56 6576
Enconado g  POnerconosenla o, 116 995 191 120 121 91 121 102 100 10,988
enconadora
Trasladar conos a la
4 maquina de 78 67 74 70 79 73 78 64 63 78 7,252
tejeduria
Pasar hilos por la
Tejeduriacon 5 unidad de controly 158 14,0 13,0 14,9 155 152 14,0 13,5 149 145 14518
Tejeduria maquina tensor de la maquina
industrial ir diseft
Elegirdisefioenla 1) g5 193 199 84 97 129 118 11,0 124 10981
maquina industrial
7 Retiratela fabricada 11,7 10,4 11,9 10,1 11,7 11,6 12,0 104 10,1 11,0 11,074
Trasladaralazona ) 5 154 106 91 124 103 92 125 121 105 11,029
. de hilvanado
Hilvanado Extonder la tel
g CXtenderlatelaa 55 37 47 46 31 34 44 39 33 47 3917
hilvanar
10 hilvanartela 18,9 18,9 152 18,1 159 17,3 184 17,9 187 16,5 17,57
A'”:gfae”ar 11 Almacenartela 49 38 50 48 39 32 41 48 31 49 4251

110,82




Anexo 5.2. Medicién de tiempos proceso planchado
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Tiempo Actual Planchado

Proceso  Subproceso N° Tareas TL T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 TI0 Pro&—‘;’d'o
1 Trasladartela ) g 1) 4 151 147 150 146 147 150 135 147 14,649
hilvanada
Preparacion Separar la tela
de tela 2 hilvanadapor 12,9 13,4 132 137 131 14,1 144 147 150 14,3 13,864
modelo y talla
3 Extendertela 41 45 54 55 58 53 54 47 53 41 5014
Planchado Planch .
Planchado 4 anclsgg’“mer 140 124 133 148 133 148 12,1 131 148 136 13,631
con mesa
vaporizadora
P 5 P'a”"hf‘;ds(fgundo 11,3 14,0 11,6 11,0 13,6 12,1 12,8 11,5 139 139 12554
Almacenar o Apilar tela 32 32 44 38 42 31 48 35 39 39 3799
tela planchada
63,511
Anexo 5.3. Medicion de tiempos proceso corte
Tiempo Actual Corte
Proceso Subproceso  N° Tareas @ T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 TI10 Pro(r;t)edlo
Retirar latela 152 991 991 130 97 122 97 96 112 101 10,818
planchada
Preparacion de 5 Seleccionar tela a 54 60 74 57 66 72 74 78 51 57 6,413
tela cortar
Extendertelaen 55,5 5, 44 32 40 45 39 31 41 3824
mesa de trabajo
Trazadode 4 O pfeflrg“ sobre 4,7 140 103 115 127 128 147 107 100 126 12,399
atron o molde
Corte P 5 Trazarel modelo 36,6 351 368 357 405 404 404 411 358 417 38389
g ~corarparte  s,0 597 987 275 276 271 319 306 281 31,0 29278
delantera
Cortado 7 Cortarespaldar 27,5 31,2 30,9 29,1 27,0 28,0 31,5 31,3 31,2 29,8 29,743
8 Cortede mangas 20,3 20,2 212 19,7 229 214 195 194 21,7 22,8 20,897
9 Corte de cuello 16,8 15,2 15,7 18,8 18,4 17,2 17,9 15,7 17,1 154 16,817
Almacenamiento ,,  Apilarpiezas g 39 35 33 34 35 32 41 38 44 3809

de piezas cortadas

172,387
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Anexo 5.4. Medicion de tiempos proceso confeccion

Tiempo Actual Confeccion

Proceso  Subproceso N° Tareas TL T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 TI0 Pro&—‘;’d'o
Preparar 1 Tra”i'o"‘r‘z:éfs'ezas 52 58 45 50 58 40 47 49 52 55 5072
iezas
P Organizar piezas 45 56 52 48 57 59 53 57 56 57 5,385
Unirparte 3 del;?{:f;)‘/’fj;; 4 50 49 53 49 45 55 46 48 54 51 5016
delantera y
espalda
P Coserpartes 457 437 462 47,0 413 449 428 464 438 403 43,909

delantera y espalda
5 TomArmangas s 44 45 52 42 56 39 53 53 48 4849
cortadas

Confection s ir mangas 6 Cojge’l‘ﬁ;‘ga 222 247 244 23,6 23,5 244 262 257 263 269 24,789

7 Cosermanga 555 969 253 231 26,6 22,6 255 223 259 243 24,472

izquierda
_ Tomarpiezade 53 43 38 45 34 44 38 37 47 48 4,077

Unir cuello cuello cortada
9 Cosercuello 24,0 256 24,9 22,8 24,6 239 23,0 254 238 22,9 24,086
Cosertalla L0 Buscar talla 32 43 41 45 41 39 39 40 46 31 3977
11 Coser talla 86 111 11,2 11,8 83 119 11,8 84 97 85 10,132
Almacenar ., Apilarsacos 5o 45 45 40 41 50 44 57 40 56 4749

saco cosidos
160,513

Anexo 5.5. Medicidn de tiempos proceso acabado y decoracién
Tiempo Actual Acabado y Decoracion

Proceso  Subproceso  N° Tareas TL T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 TI0 Pro(”;")ed'o
1 Retlrarprenﬂasde 76 53 63 68 66 65 60 52 68 7.4 6,44

Preparar Confeccion

Sacos

Extendersacoen o 44 39 32 42 33 35 32 32 41 3682

mesa de trabajo

Acabado y Poner 3 Coserreatas 23,2 27,2 23,0 239 24,3 27,4 27,2 241 253 250 25068

Decoracion acabados _

4 Poner cierres 33,3 36,4 345 359 36,7 34,8 33,1 32,5 35,7 325 34,534

Terminar Cortar hilos 50 61 71 58 71 61 57 68 59 70 6354
acabados sobrantes

Almacenar 6 Apilar sacos 50 35 47 33 47 43 47 47 45 37 431
terminados

80,388
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Anexo 5.6. Medicion de tiempos proceso control de calidad

Tiempo Actual Control de Calidad

Proceso  Subproceso N° Tareas TL T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 TI0 Pro&—‘;’d'o
Re‘gfgggde 1 Transladarsacos 7,3 63 68 65 65 68 60 59 64 59 6448
terminados —

2 Verificar fallas 155 16,3 17,0 16,1 16,6 153 16,6 151 143 16,8 15946
g Organizarsacoscon oo g4 g7 77 74 77 87 87 74 76 7651
Devolucion falla
de prendas —
Control de con falla Devolucion de sacos
Calidad 4 al respectivo 15,7 14,4 165 155 150 17,3 153 156 169 17,1 15,899
proceso
g Clasificacionsegin 4, 113 g5 95 118 118 81 90 92 11,3 10075
talla y modelo
Conteo de las
Clasificacion  © ronds 71 55 51 53 70 57 67 57 56 73 6,083

Traslado de prendas
7 al proceso de 69 69 72 90 85 82 78 78 84 77 7,828

planchado
69,93
Anexo 5.7. Medicion de tiempos proceso planchado 2
Tiempo Actual Planchado 2
Proceso Subproceso  N° Tareas @ T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 TI10 Pro(%adlo

Preparar 1 Extender saco en

: 48 47 45 45 46 37 36 35 47 39 4,248
$acos mesa vaporizadora

Planchar parte
Planghado Planchado delantera 17,7 17,5 16,1 17,8 15,7 159 16,5 18,0 155 17,9 16,866
3 Planchar espalda 13,5 13,5 12,1 12,3 10,5 13,7 13,1 133 11,7 125 12,617
Almacenar Apilarsacos 5 46 37 40 33 36 43 43 33 42 3976

sacos planchados

37,707
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Tiempo Actual Empaque

Proceso  Subproceso  N° Tareas TL T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 TI0 Pm(r%d'o
Preparacionde ,  Trasladarsacos 1,9 155 155 101 117 103 129 10,3 12,9 116 11,739
sacos planchados
Doblado 2 Doblar saco 64 76 88 60 87 73 80 64 84 89 7,646
g Llenarprendaen o 6, 49 49 46 45 61 63 57 63 5508
Empacar funda
Empacar 4 Sellarempaque 34 33 41 45 42 40 36 42 36 38 3,854
Clasificacion de 5 Clasificar por talla 79 64 85 85 87 76 71 87 83 89 8,052
sacos y modelo
Almacenamiento Almacenar en
de sacos 6 bodega productos 12,5 14,1 15,7 12,2 16,0 14,5 148 13,3 144 150 14,245
empacados empacados
51,044

Anexo 6 Preguntas Preliminares de los Subprocesos

Anexo 6.1. Preguntas Preliminares Planchado

Técnica del Interrogatorio (Preguntas Preliminares)

Subproceso  Aspecto Pregunta Respuesta
De ¢ Qué se hace? Se traslada la tela hilvanada y se plancha
proposito  ;Por qué se hace? Porque la tela recién fabricada tiene pliegues
De lugar ¢En ddénde se hace? Area de planchado
g ¢Por qué se hace alli? Ahi se encuentra la méaquina vaporizadora
¢ Cuando se hace? Después del hilvanado de la tela
De sucesion , Porque se necesita la tela sin pliegues para el
¢Por qué en ese momento? siquiente proceso
Planchado — g p
¢Quién lo hace? Una trabajadora manual
De persona ;Por qué lo hace esa : . 4
P ¢rorg Porque ha trabajado siempre en esa area
persona?
s Se extiende la tela en la maquina
¢ Como se hace? .
. vaporizadora y se procede al planchado
De medios

¢Por qué se hace de ese
modo?

Porque siempre se ha realizado de esa manera




Anexo 6.2. Preguntas Preliminares Corte
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Técnica del Interrogatorio (Preguntas Preliminares)

Subproceso  Aspecto Pregunta Respuesta
o Se retira la tela planchada, se traza el modelo
¢ Qué se hace? i
De y se corta las piezas
propdsito . Porque se necesita las piezas para la
¢Por qué se hace? que s P P
confeccion
¢En donde se hace? Area de Corte
De lugar p ; ;
¢Por qué se hace alli? Porque esté cerca a los otros procesos
¢ Cuéndo se hace? Cuando la tela se encuentra planchada
Corte De sucesion . La tela no tiene pliegues por lo que se tiene
¢Por que en ese momento? L
mayor precision en el corte
¢ Quién lo hace? Una trabajadora manual
De persona ;Por qué lo hace esa . - ;
P ¢rordg Siempre ha trabajado en esa area
persona?
¢ Como se hace? Se corta manualmente las piezas
De medios ;Por qué se hace de ese Porque no existe maquinaria en la empresa

modo?

para realizarlo de diferente manera

Anexo 6.3. Preguntas Preliminares Confeccidn

Técnica del Interrogatorio (Preguntas Preliminares)

Subproceso  Aspecto Pregunta Respuesta
5 ¢ Qué se hace? Trasladar piezas cortadas y coser

e —

. . Porque es necesario unir todas las partes para
proposito ¢ Por qué se hace? d P P

formar el saco
¢En donde se hace? Area de confeccion

De lugar Siempre se ha realizado el subproceso en esa

¢Por qué se hace alli?

Zona

Confecciéon De sucesion

¢ Cuando se hace?

Al terminar el corte de piezas

¢Por qué en ese momento?

Porque no se puede realizar los otros
subprocesos, sin que estén unidas las piezas

De persona

¢Quién lo hace?

Una operaria con ayuda de una maquina

¢Por qué lo hace esa
persona?

Porque tiene afios de experiencia en ese trabajo

De medios

¢ Cémo se hace?

Se cose las piezas con una maquina

¢Por qué se hace de ese
modo?

Porque de esa manera se lo ha realizado siempre
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Anexo 6.4. Preguntas Preliminares Acabado y Decoracion

Técnica del Interrogatorio (Preguntas Preliminares)

Subproceso  Aspecto Pregunta Respuesta
, Retirar prenda confeccionada, poner reatas,
De ¢ Qué se hace? . P . P
;. cierres y cortar hilos sobrantes
proposito - - - :
¢Por qué se hace? Porque se tiene un producto mas atractivo
¢En donde se hace? Area de acabado y decoracion
De lugar . . Porque esta cerca de los anteriores y los
¢Por qué se hace alli? L
préximos subprocesos
Acabado y ., ¢Cuéndo se hace? Al finalizar de unir todas las piezas
Decoracion D€ sucesion — p . :
¢Por qué en ese momento?  Porque los sacos estan sin terminar
¢Quién lo hace? Una trabajadora utilizando una maquina
De persona ;Por qué lo hace esa i - 4
Por la experiencia que tiene en el area
persona?
¢COmo se hace? Se cose reatas y cierres con una maquina
De medios ;Por qué se hace de ese Porque siempre se ha trabajado asi, de acuerdo

modo?

con los pedidos de los clientes

Anexo 6.5. Preguntas Preliminares Control de Calidad

Técnica del Interrogatorio (Preguntas Preliminares)

Subproceso  Aspecto Pregunta Respuesta
De ¢ Qué se hace? Verificar falas de los productos terminados
propdsito  ;Por qué se hace? Por riesgo de falla
¢En donde se hace? Area de Control de calidad
De lugar Por aué se hace alli? Porque se encuentra cerca del anterior
erorq ' subproceso
De sucesion ¢ Cuando se hace? Al terminar el saco
Control de ¢Por qué en ese momento?  Porque el producto ya esta terminado
Calidad ¢Quién lo hace? Un trabajador manual
De persona ¢Por qué lo hace esa Porque es el encargado dq controlar que los
ersona? productos lleguen a los clientes en buen
P ' estado
. Como se hace? Inspeccionando visual y manualmente el
¢ ' producto
De medios

¢Por qué se hace de ese
modo?

Porque es la mejor manera de verificar las
fallas
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Técnica del Interrogatorio (Preguntas Preliminares)

Subproceso  Aspecto Pregunta Respuesta
> ¢ Qué se hace? Extender y planchar los sacos
e
. . Porque durante la confeccion se manipula el
proposito  ;Por qué se hace? q P
producto y pueden llegar a formar pliegues
¢En donde se hace? Area de planchado
De lugar - P Y PR -
¢Por qué se hace alli? Porque ahi esta la maquina vaporizadora
., ¢Cuéndo se hace? Luego del control de calidad
De sucesion p -
Planchado ¢Por qué en ese momento?  El producto ya no tiene fallas
2 ¢Quién lo hace? Una trabajadora manual
De persona ;Por qué lo hace esa : : ,
P erorq Porque ha trabajado siempre en esa area
persona?
s Se extiende el saco terminado en la maquina
¢ Cémo se hace? .
. vaporizadora y se procede al planchado
De medios

¢Por qué se hace de ese
modo?

Porque siempre se ha realizado de esa manera

Anexo 6.7. Preguntas Preliminares Empaque

Técnica del Interrogatorio (Preguntas Preliminares)

Subproceso  Aspecto Pregunta Respuesta
. Trasladar, empacar, clasificar y almacenar los
De ¢ Qué se hace? pe y
. . productos terminados
propdsito - - -
¢Por queé se hace? Porque se envian a los clientes
De lugar ¢En dénde se hace? Area de empaque
g ¢Por qué se hace alli? Porque es el lugar designado de empacar
, Cuando el producto esté terminado
., ¢Cuando se hace? P y
Empacado De sucesion planchado
P ¢Por qué en ese momento?  El saco esta listo para su entrega
¢Quién lo hace? Un operario manual
De persona ;Por qué lo hace esa Es la persona designada en realizar ese
persona? trabajo
¢Como se hace? Se empaca el saco en fundas plasticas
De medios ;Por qué se hace de ese

modo?

Siempre se lo ha realizado de esa manera




Anexo 7 Preguntas de Fondo de los Subprocesos

Anexo 7.1. Preguntas de Fondo Planchado

Técnica del Interrogatorio (Preguntas de Fondo)

Subproceso  Aspecto Preguntas Mejoras
De ¢ Qué otra cosa podria Reducir tareas
proposito hacerse? innecesarias
;En qué otro lugar .
Delugar ¢ g En la zona de hilvanado
podria hacerse?
. . Cuando se realice una
De ¢ Cuando deberia o)
. nueva distribucion de
secesion hacerse?
Planchado planta
Alguna persona que
De ¢ Qué otra persona tenga experiencia
persona podria hacerlo? utilizando mesa

vaporizadora

De medios ¢De qué otro modo  Mejorando la técnica de
podria hacerse? planchado

Anexo 7.2. Preguntas de Fondo Corte

Técnica del Interrogatorio (Preguntas de Fondo)

Subproceso  Aspecto Preguntas Mejoras
De ¢Qué otra cosa podria  Reducir el tiempo de
propdsito hacerse? traslado de la tela
¢En qué otro lugar Cerca al area de
De lugar .
podria hacerse? planchado
. . Cuando se realice una
De ¢ Cuando deberia DA
Corte secesion hacerse? mejor distribucion de
' planta
De ¢ Que otra persona Persona que tenga
persona podria hacerlo? experiencia en el area

Se puede realizar el

. ¢De qué otro modo o
De medios . corte con una maquina
podria hacerse?
cortadora

177



178

Anexo 7.3. Preguntas de Fondo Confeccion

Técnica del Interrogatorio (Preguntas de Fondo)

Subproceso  Aspecto Preguntas Mejoras
De ¢Qué otra cosa podria  Reubicar el &rea para reducir
propdsito hacerse? distancias
; En qué otro lugar
De lugar ¢Eng . g Junto al subproceso de corte
podria hacerse?
, . En la nueva distribucién de
De ¢ Cuando deberia o
- planta y organizacion del
y secesion hacerse? bai
Confeccién trabajo
, Personas capacitadas y con
De ¢ QUué otra persona > cap y
; experiencia en corte y
persona podria hacerlo? -
confeccion
, . Mejorar los tiempos de
. ¢De qué otro modo L
De medios . confecciodn utilizando de
podria hacerse? e
manera correcta las maquinas

Anexo 7.4. Preguntas de Fondo Acabado y Decoracion

Técnica del Interrogatorio (Preguntas de Fondo)

Subproceso  Aspecto Preguntas Mejoras
. . Reubicar el &rea para
De ¢ Qué otra cosa podria . . P
. mejorar tiempos de
proposito hacerse? L
produccion
¢En qué otro lugar  Junto al subproceso de
De lugar . o
podria hacerse? confeccion
Cuando se realice la
Acabado y De ¢Cuando deberia  organizacién del trabajo
Decoracion  Secesion hacerse? con una nueva
distribucion de planta
Personas con
De ¢ Qué otra persona experiencia en
persona podria hacerlo? utilizacién de maquinas
textiles
¢De qué otro modo Eliminando tareas

De medios . . X
podria hacerse? innecesarias




Anexo 7.5. Preguntas de Fondo Control de Calidad

Técnica del Interrogatorio (Preguntas de Fondo)

Subproceso  Aspecto Preguntas Mejoras
De ; Qué otra cosa podria . ,
e Q P Reubicando el area
proposito hacerse?
¢En qué otro lugar ~ Zona cercana a el area
De lugar .
podria hacerse? de planchado
) . Cuando se realice la
De ¢ Cuando deberia . A
Control de - mejora a la distribucion
. secesion hacerse?
Calidad de planta
) Cualquier persona
De ¢ Qué otra persona quier p
; comprometida con el
persona podria hacerlo? .
trabajo

De medios ¢De qué otromodo  Reduciendo el tiempo
podria hacerse? de traslado de piezas

Anexo 7.6. Preguntas de Fondo Planchado 2

Técnica del Interrogatorio (Preguntas de Fondo)

Subproceso  Aspecto Preguntas Mejoras
. . Reducir tiempo de
De ¢ Qué otra cosa podria P
o planchado de sacos
propdésito hacerse? :
terminados
; En qué otro lugar .
De lugar ¢EN At g En la zona de hilvanado
podria hacerse?
. . Cuando se realice una
Planchado De ¢Cuando deberia nueva distribucién de
secesion hacerse?
2 planta
Alguna persona que
De ¢ Qué otra persona tenga experiencia
persona podria hacerlo? utilizando mesa

vaporizadora

¢De qué otro modo  Mejorando la técnica de

Demedios ™ o dria hacerse? planchado

179



Anexo 7.7. Preguntas de Fondo Empaque

180

Técnica del Interrogatorio (Preguntas de Fondo)

Subproceso  Aspecto

Preguntas

Mejoras

Reducir tiempos de

De ; Qué otra cosa podria
e P traslado de los
proposito hacerse?
productos
¢En qué otro lugar  Junto al subproceso de
De lugar . g
podria hacerse? control de calidad
De ¢ Cuando deberia En la nueva distribucion
Empacar  secesion hacerse? de planta
. Cualquier persona
De ¢ Qué otra persona quier p
; comprometida con el
persona podria hacerlo? .
trabajo
. ¢De qué otro modo  Mejorando la técnica de
De medios .
podria hacerse? empaque
Anexo 8 Cursogramas Analiticos Propuestos
Anexo 8.1. Cursograma Analitico Propuesto de Planchado
Cursograma "FINATEX"
Datos Generales Resumen
Empresa Finatex Actividad Actual | Propuesto | Economia
Departamento |Produccion Operacion () 4 4 0,0
Subroceso Planchado Transporte » 1 0 1,0
Método Actual: Espera [5) 0 0 0,0
Propuesto: X Inspeccion O 0 0 0,0
IWCIO: Separar la tela Almacenamiento v 1 1 0,0
. hilvanada
Actividad Fin:Apilar tela
P Distancia (m) 11,8 1,0 10,8
planchada
Elaborado por [Mora Luis Total actividades 6 5 1,0
Aprobado por |Ing. Ramiro Saraguro Total Tiempo (seg) 63,511 48,9 14,6
NE Descrincis Ti Distancia Simbolo Ob .
es-cr|p0|on iempo(seq) (m) @) |:> DOV Servaciones
1 Separar la tela h";/;raada por modelo y 13.9 0 T
2 Extender tela 50 0 l
3 Planchar primer lado 13,6 0 '|
4 Planchar segundo lado 12,6 0 |
5 Apilar tela planchada 3,8 1 T
Total 48,9 1,0 410(0]0(1
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Las actividades que se muestran en el grafico corresponden a la operacion, transporte,
espera, inspeccion y almacenamiento del subproceso de planchado, desde la tarea de separar tela
hilvanada por modelo y talla hasta apilar tela planchada, obteniendo como resultado un tiempo de
48,9 segundos y una distancia de 1,0 metros.

A continuacion, con el fin de medir el desempefio del subproceso de planchado se procede
a calcular el ratio de operacion.

Ratio de operacién del subproceso de planchado
Ro = Operaciones/(Operaciéon + Transorte + Espera + Inspeccién + Almacenaje)
Ro = 45,1/48,9
Ro = 0,92
Ro=92%

Anexo 8.2. Cursograma Analitico Propuesto de Corte

Cursograma "FINATEX"
Datos Generales Resumen
Empresa Finatex Actividad Actual | Propuesto | Economia
Departamento |Produccion Operacion (@) 7 7 0,0
Subroceso Corte Transporte [ 1 1 0,0
Método Actual: Espera D 0 0 0,0
Propuesto: X Inspeccion [l 1 1 0,0
Inicio: Retirar tela Almacenamiento v 1 1 0.0
L planchada
Actividad Fin:Apilar piezas
plarp Distancia (m) 8,5 2.3 6,2
coradas
Elaborado por |Mora Luis Total actividades 10 10 0,0
Aprobado por |Ing. Ramiro Saraguro Total Tiempo (seq) 172,387 1235 48,8
o L . Distancia Simbolo .
N Descripcion Tiempo(seg) ™) DOV Observaciones
1 Retirar la tela planchada 3,1 2,3 'S
2 Seleccionar tela a cortar 6,4 0 =
3 Extender tela en mesa de trabajo 3,8 0 ,r//
4 Poner patron sobre tela 12,4 0 Tl
5 Trazar el modelo 38,4 0 .Ir
6 Cortar parte delantera 16,9 0 ;
7 Cortar espaldar 17,6 0 -lr
8 Corte de mangas 11,0 0 Tl
9 Corte de cuello 10,2 0 L\
10 Apilar piezas cortadas 3,8 0 T
Total 123,5 2,3 7]11|(0[1]1




182

Las actividades que se muestran en el grafico corresponden a la operacion, transporte,
espera, inspeccion y almacenamiento del subproceso de corte, desde la tarea de retirar la tela
planchada hasta apilar las piezas cortadas, obteniendo como resultado un tiempo de 123,5
segundos y una distancia de 2,3 metros.

A continuacion, con el fin de medir el desempefio del subproceso de corte se procede a

calcular el ratio de operacion.

Ratio de operacidn del subproceso de corte

Ro = Operaciones/(Operaciéon + Transorte + Espera + Inspeccién + Almacenaje)
Ro = 110,2/123,5
Ro = 0,89

Ro =89%



Anexo 8.3. Cursograma Analitico Propuesto de Confeccion
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Cursograma "FINATEX"
Datos Generales Resumen
Empresa Finatex Actividad Actual | Propuesto | Economia
Departamento |Produccion Operacién (] 9 9 0,0
Subproceso __|Confeccion Transporte D 1 0 1,0
Método Actual: Espera _ ) 0 0 0,0
Propuesto: X Inspeccion O 1 1 0,0
Ir."CIO' Organizar Almacenamiento v 1 1 0,0
Actividad F;';ZZS n
Zpiar Sacos Distancia (m) 2.4 0,0 2.4
cosidos
Elaborado por |Mora Luis Total actividades 12 11 1,0
Aprobado por |Ing. Ramiro Saraguro Total Tiempo (seg) _ 160,513 155,4 5,1
N° Descripcién Tiempo(seq) D'St:q;ma( @) é‘nﬁgo'& \V4 Observaciones
1 Organizar piezas 5,4 0 | @
2 Tomar piezas delantera y espalda 50 0 T//
3 Coser partes delantera y esplada 43,9 0 '||
4 Tomar mangas cortadas 48 0 _!
5 Coser manga derecha 24,8 0 l.
6 Coser manga izquierda 24,5 0 -:
7 Tomar pieza de cuello cortada 4.1 0 'l
8 Coser cuello 24,1 0 i
9 Buscar talla 40 0 ;
10 Coser talla 10,1 0 'Y
11 Apilar sacos cosidos 4,7 0 T
Total 155,4 0,0 910|011

Las actividades que se muestran en el gréafico corresponden a la operacion, transporte,

espera, inspeccion y almacenamiento del subproceso de confeccion, desde la tarea de organizar

piezas hasta apilar sacos cosidos, obteniendo como resultado un tiempo de 155,4 segundos y una

distancia de 0 metros.

A continuacion, con el fin de medir el desempefio del subproceso de confeccidn se procede

a calcular el ratio de operacion.



Ratio de operacidn del subproceso de confeccidn
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Ro = Operaciones/(Operacion + Transorte + Espera + Inspeccidn + Almacenaje)

Ro = 145,3/155,4
Ro = 0,93

Ro=93%

Anexo 8.4. Cursograma Analitico Propuesto de Acabado y decoracion

Cursograma "FINATEX"

Datos Generales Resumen
Empresa Finatex Actividad Actual | Propuesto | Economia
Departamento |Produccion _ Operacion () 3 3 0,0
Subproceso  |Acabado y Decoracion | Transporte = 1 0 1,0
Método Actual: Espera [5) 0 0 0,0
Propuesto: X Inspeccion O 1 1 0,0
Inicio: Extender_saco Almacenamiento v 1 1 0,0
. en mesa de trabajo
Actividad Fin:Apilar sacos
" P Distancia (m) 2,2 0,0 2,2
terminados
Elaborado por [Mora Luis Total actividades 6 5 1,0
Aprobado por |Ing. Ramiro Saraguro Total Tiempo (seg) 80,388 73,9 6,4
i i Simbolo
N° Descripcion Tiempo(seg) Dls(tr?:;ua @) I:> | Observaciones
1 Extender saco en mesa de trabajo 3,7 0 | ®
/
2 Coser reatas 25,1 0 § |
3 Poner cierres 345 0 .!
4 Cortar hilos sobrantes 6,4 0 L
5 Apilar sacos terminados 43 0 T
Total 73,9 0,0 3|10(0(1]1
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Las actividades que se muestran en el grafico corresponden a la operacion, transporte,
espera, inspeccion y almacenamiento del subproceso de acabado y decoracion, desde la tarea de
extender saco en mesa de trabajo hasta apilar sacos terminados, obteniendo como resultado un
tiempo de 73,9 segundos y una distancia de 0 metros.

A continuacion, con el fin de medir el desempefio del subproceso acabado y decoracion se

procede a calcular el ratio de operacion.

Ratio de operacién del subproceso de acabado y decoracion

Ro = Operaciones/(Operaciéon + Transorte + Espera + Inspeccién + Almacenaje)
Ro = 66,0/73,9
Ro = 0,89

Ro =89%



Anexo 8.5. Cursograma Analitico Propuesto de Control de calidad
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Cursograma ""FINATEX"

Datos Generales Resumen
Empresa Finatex Actividad Actual | Propuesto| Economia
Departamento |Produccion Operacién (] 3 3 0,0
Subproceso __[Control de Calidad Transporte B 3 3 0,0
Método Actual: Espera ) 0 0 0,0
Propuesto: X Inspeccion [ 1 1 0,0
Inicio: Trasladar sacos |Almacenamiento \Y4 0 0 0,0
Actividad .
Fin:Traslado de prendas Distancia (m) 156 11,7 3.9
al proceso de planchado
Elaborado por |Mora Luis Total actividades 7 7 0,0
Aprobado por |Ing. Ramiro Saraguro Total Tiempo (segq) 69,93 66,5 3,5
N° Descripcion Tiempo(seq) Distancia( imbolo Observaciones
pc po(seg m) @) |:> ]
1 Transladar sacos 6,4 3,2 1
2 Verificar fallas 15,9 0 >
. L —
3 Organizar sacos con falla 7,7 0 \/
4 Devolucién de sacos al respectivo 159 53
proceso
5 Clasificacién segun talla y modelo 10,1 0 ¢
6 Conteo de las prendas 6,1 0 l\
7 Traslado de prendas al proceso de 4.4 3.2 N
planchado
Total 66,5 11,7 313 110

Las actividades que se muestran en el grafico corresponden a la operacion, transporte,

espera, inspecciéon y almacenamiento del subproceso de control de calidad, desde la tarea de

trasladar sacos hasta el traslado de prendas al proceso de planchado, obteniendo como resultado

un tiempo de 66,5 segundos y una distancia de 11,7 metros.

A continuacién, con el propésito de medir el desempefio del subproceso de control de

calidad se procede a calcular el ratio de operacion.
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Ratio de operacion del subproceso de control de calidad

Ro = Operaciones/(Operacion + Transorte + Espera + Inspeccidn + Almacenaje)

Ro = 23,8/66,5
Ro = 0,36
Ro=36%

Anexo 8.6. Cursograma Analitico Propuesto de Planchado 2

Cursograma "FINATEX"
Datos Generales Resumen
Empresa Finatex Actividad Actual |Propuesto | Economia
Departamento |Produccion Operacion (] 3 3 0,0
Subproceso  |Planchado 2 Transporte D 0 0 0,0
Método Actual: Espera D 0 0 0,0
Propuesto: X Inspeccion [ 0 0 0,0
Inicio: Extender saco Almacenamiento v 1 1 0,0
Actividad  (ELTEE
IN: AApliar sacos Distancia (m) 1 1,0 0,0
planchados
Elaborado por |Mora Luis Total actividades 4 4 0,0
Aprobado por |Ing. Ramiro Saraguro Total Tiempo (seg) 37,707 37,7 0,0
. o , Distancia( Simbolo :
N Descripcion Tiempo(seg) m) @) |:> DOV Observaciones
1 Extender saco en mesa vaporizadora 4,2 0 .l
2 Planchar parte delantera 16,9 0 .:
3 Planchar espalda 12,6 0 .l\
4 Apilar sacos planchados 4,0 1 T
Total 37,7 1,0 3/0(0]0]1
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Las actividades que se muestran en el grafico corresponden a la operacion, transporte,
espera, inspeccion y almacenamiento del subproceso de planchado2, desde la tarea de extender
saco en mesa vaporizadora hasta apilar sacos planchados, obteniendo como resultado un tiempo
de 37,7 segundos y una distancia de 1,0 metros.

A continuacion, con el proposito de medir el desempefio del subproceso de planchado 2 se

procede a calcular el ratio de operacion.

Ratio de operacidn del subproceso de planchado 2

Ro = Operaciones/(Operaciéon + Transorte + Espera + Inspeccién + Almacenaje)
Ro = 33,7/37,7
Ro = 0,89

Ro =89%
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Cursograma ""FINATEX"
Datos Generales Resumen
Empresa Finatex Actividad Actual | Propuesto | Economia
Departamento |Produccion Operacion () 3 3 0,0
Subroceso Empacado Transporte D 1 1 0,0
Método Actual: Espera _ [5) 0 0 0,0
Propuesto: X Inspeccion O 1 1 0,0
Inicio: Trasladar sacos |\ - o v 1 1 00
. planchados
Actividad —
Fin:Almacenar en Distancia (m) 15,7 13,0 2,7
bodega
Elaborado por |Mora Luis Total actividades 6 6 0,0
Aprobado por |Ing. Ramiro Saraguro Total Tiempo (seq) | 51,044 47,5 3,6
N° Descripcion Tiempo(seq) Distancia Al Observaciones
m |© (DO
1 Trasladar sacos planchados 49 2,5 Q|
2 Doblar saco 7,6 0 K
3 Llenar prenda en funda 55 0 ,I//
4 Sellar empaque 3,9 0 .!
5 Clasificar por talla y modelo 8,1 0 L
Almacenar en bodega productos s
6 empacad%s P 17,5 10,5 )
Total 47,5 13,0 311|011

Las actividades que se muestran en el grafico corresponden a la operacion, transporte,

espera, inspeccion y almacenamiento del subproceso de empacado, desde la tarea de trasladar

sacos planchados hasta almacenar en bodega productos empacados, obteniendo como resultado un

tiempo de 47,5 segundos y una distancia de 13,0 metros.

A continuacién, con el propdsito de medir el desempefio del subproceso de empacado se

procede a calcular el ratio de operacion.

Ratio de operacién del subproceso de empacado

Ro = Operaciones/(Operacion + Transorte + Espera + Inspeccion + Almacenaje)

Ro =17,4/47,5
Ro = 0,37

Ro=37%



Anexo 9 Numero de Observaciones de los Subprocesos

Anexo 9.1. Namero de observaciones proceso Planchado
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NUmero de observaciones de Planchado

Proceso Subproceso N° Tareas TL T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 TI10

Promedio Tiempo Tiempo Rango

N° de

R/X observaciones

(X) Minimo Maximo (R) ecesarias
Separar la tela
Preparacion 1 hilvanadapor 12,9 134 132 137 131 14,1 144 147 150 143 13864 1292 1495 203 015 3
de tela modelo y talla
2 Extendertela 41 45 54 55 58 53 54 47 53 41 5014 408 582 1,74 035 20
Planchado  Planchado 3 P'ancrl‘:(;g”mer 140 12,4 133 14,8 133 148 12,1 131 14,8 136 13631 12,09 1484 275 072 7
con mesa
vaporizadora
P 4 P'a”Chf‘;ds(fg“”do 113 140 116 110 136 121 128 115 139 139 12554 11,01 1396 295 023 10
Almacenar Apilartela 5o 55 44 38 42 31 48 35 39 39 3799 309 48 171 045 36

tela planchada
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Anexo 9.2. Nimero de observaciones proceso Corte

NUmero de observaciones de Corte

. . . N° de
Proceso Subproceso  N° Tareas T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 TI10 Promedio T'?mpo Tlgmpo Rango R/X observaciones
(%) Minimo Méximo (R) .
necesarias
g Retiarlatela o056 27 37 29 26 32 27 33 35 3087 261 365 104 034 20
planchada
Preparacionde  , Seleccionartelaa ¢, ¢, 74 57 66 72 74 78 51 57 6413 505 775 27 042 30
tela cortar
Extendertelaen g 45 34 44 32 40 45 39 31 41 3824 308 451 143 037 24
mesa de trabajo
Trazadode 4 ngg:ep?;{gn 147 140 103 115 12,7 12,8 147 10,7 10,0 12,6 12,399 10 147 47 038 24
atron o molde
Corte P 5 Trazarel modelo 36,6 351 368 357 405 404 404 411 358 417 38389 3509 4168 659 017 6
6 Cg;}:;&?;te 154 187 153 184 163 164 152 17,0 189 169 16,855 1516 1894 378 0,22 8
Cortado 7  Cortar espaldar 15,3 18,3 19,0 17,1 18,1 17,7 18,1 17,1 16,9 184 17,586 15,3 18,99 3,69 0,21 8
8 Cortedemangas 12,0 11,7 10,1 104 11,5 97 12,0 129 94 106 11,031 939 1285 346 031 17
9 Cortedecuello 91 106 10,7 10,7 99 108 90 84 112 11,3 10156 839 11,33 294 0,29 15
Almacenamiento ., Apilarpiezas o 59 35 33 34 36 32 41 38 44 3809 319 481 162 043 30

de piezas cortadas




Anexo 9.3. Nimero de observaciones proceso Confeccidn
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NUmero de observaciones de Confeccion

. . . N° de
Proceso Subproceso N° Tareas T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 TI10 Pro(r%edlo -I\I;Ilfrwr?]g I\T/llg)r:i]ﬁ]% R?S)go R/X observaciones
necesarias
g;g;;srar 1 Organizarpiezas 45 56 52 48 57 59 53 57 56 57 538 447 58 142 026 11
Tomar piezas
. delanteray 50 49 53 49 45 55 46 48 54 51 5016 451 553 102 0,2 7
Unir parte espalda
delantera y P
espalda Coser partes
delanteray 42,7 43,7 462 47,0 41,3 449 42,8 464 438 40,3 43909 4033 4696 663 0,15 4
espalda
4 vomarmangas s 44 48 55 42 56 39 53 53 48 4849 39 561 171 035 22
cortadas
Confeccion  ynir mangas 5 Cogi:er?ﬁgga 222 247 244 23,6 235 244 262 257 263 269 24789 2219 2689 47 0,19 6
6 C?ngzim”aga 222 26,9 253 23,1 26,6 22,6 255 223 259 243 24472 2224 2692 468 0,19 7
_ Tomarpiezade 54 44 39 45 34 44 38 37 47 48 4077 334 484 15 037 22
Unir cuello cuello cortada
8  Cosercuello 240 256 249 22,8 246 239 230 254 238 22,9 24086 22,77 2558 2,81 0,12 2
Cosortalla O Buscartalla 32 43 41 45 41 39 39 40 46 31 3977 313 46l 148 037 24
10  Cosertalla 86 11,1 112 11,8 83 11,9 118 84 97 85 10,132 831 11,94 363 0,36 22
Almacenar ., Apilarsacos 5o 4o 48 40 41 50 44 57 40 56 4749 401 5690 168 035 22
saco cosidos




193

Anexo 9.4. Namero de observaciones proceso Acabado y decoracion

Numero de observaciones de Acabado y Decoracion

. . . N° de

Proceso Subproceso N° Tareas T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 TI10 Promedio Tlgnjpo Tlgmpo Rango R/X observaciones

(X) Minimo Méaximo (R) .
necesarias
Preparar Extendersacoen 5o 44 39 32 42 33 35 32 32 41 3682 3,2 437 117 0,32 17
sacos mesa de trabajo
Poner 2 Coserreatas 232 27,2 230 239 243 274 272 241 253 250 25068 23,04 274 4,36 017 6

Acabado y acabados -

Decoracion 3 Ponercierres 33,3 36,4 345 359 36,7 348 33,1 325 357 32,5 34534 3251 3666 4,15 0,12 2
Terminar Cottarhilos 54 61 71 58 71 61 57 68 59 70 6354 572 714 142 022 8
acabados sobrantes
Almacenar 65  APlarsacos oo sg 42 33 47 43 47 47 45 37 431 332 499 167 0,39 24

terminados




Anexo 9.5. Namero de observaciones proceso Control de calidad
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NUmero de observaciones de Control de Calidad

. . . N° de
Proceso  Subproceso N° Tareas T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 TI10 Promedio Tlgmpo Tlgmpo Rango R/X observaciones
(X) Minimo Méaximo (R) .
necesarias
Revisionde 1 Trasladarsacos 73 63 68 65 65 68 60 59 64 59 6448 588 732 144 022 8
terminados —
2 Verificar fallas 155 16,3 17,0 16,1 16,6 15,3 16,6 15,1 14,3 16,8 15,946 14,29 16,97 268 0,17 4
_ g Organizarsacos  go gy 57 77 74 77 87 87 74 7.6 7651 608 874 266 035 20
Devolucion con falla
de prendas —
Control de con falla Devolucion dg
Calidad 4 sacos al respectivo 15,7 14,4 16,5 155 15,0 17,3 15,3 156 16,9 17,1 15,899 14,37 17,27 29 0,18 6
proceso
g Clasificacionsegin 1, 113 g5 95 118 11,8 81 90 92 11,3 10075 81 11,83 373 037 24
talla y modelo
Conteo de las
Clasificacién  © prendas 71 55 51 53 70 57 67 57 56 73 6,083 51 7.3 2,2 0,36 22
Traslado de
7 prendasal proceso 4,1 42 36 42 42 48 36 47 52 50 4,371 3,55 5,2 1,65 0,38 24

de planchado




Anexo 9.6. Namero de observaciones proceso Planchado prenda terminada
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NUmero de observaciones de Planchado 2

. . . N° de
Proceso  Subproceso N° Tareas T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 TI10 Promedio T'?mpo Tlgmpo Rango R/X observaciones
(%) Minimo Maximo (R) ecesarias
Preparar,  Extendersacoen .o 47 45 45 46 37 36 35 47 39 4248 349 48 128 03 15
Sacos mesa vaporlzadora
Planchado Plancharparte 177 175 161 17,8 157 159 165 180 155 179 16866 1549 18 251 015 3
2 Planchado delantera
3 Plancharespalda 13,5 135 12,1 12,3 105 13,7 13,1 13,3 11,7 125 12,617 10,45 13,68 3,23 0,26 11
Almacenar Apilarsacos 5 46 37 40 33 36 43 43 33 42 3976 33 456 126 032 17
sacos planchados
Anexo 9.7. Nimero de observaciones proceso Empacado
Numero de observaciones de Empaque
. . . N° de
Proceso Subproceso  N° Tareas T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 TI10 Promedio T'?”."po T'?mpo Rango R/X observaciones
(X) Minimo Méximo (R) :
necesarias
Preparacionde ,  Trasladarsacos oo 4 g 49 44 54 56 43 52 51 46 4929 408 572 164 033 20
sacos planchados
Doblado 2 Doblar saco 64 76 88 60 87 73 80 64 84 89 7,646 6,03 8,85 2,82 0,37 22
g Llenarprendaen 5o g1 49 49 46 45 61 63 57 63 5508 446 63 184 033 20
Empacar funda
Empacar 4 Sellarempaque 34 33 41 45 42 40 36 42 36 38 3,854 3,3 45 1,2 0,31 17
Clasificacionde o Clasificarpor 79 ¢4 g5 g5 g7 76 71 87 83 89 8052 636 88 252 031 17
sacos talla y modelo
. Almacenar en
Almacenamiento bodeda
de sacos 6 g 16,5 185 17,1 17,6 158 189 17,8 16,7 17,4 185 17,486 15,81 18,9 3,09 0,18 6
productos
empacados

empacados
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Anexo 10 Tiempos Observados de los Subprocesos

Anexo 10.1. Tiempo observado proceso de tejeduria

Tiempo Observado Proceso de Tejeduria

N°  Tareas T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 T11 T12 T13 T14 Ti5 Ti6 T17 T18 T19 T20 (sTecg;)
Trasladar 87 69 75 74 68 86 88 90 94 771 87 90 72 93 86 105 84 91 104 71 85

losconos 68 65 10,2 85 10,3 6,6 10,1 10,3 8,2 10,0
Seleccionar _ 64 75 75 54 73 58 67 63 73 56 60 61 67 7,7 51 72 59 176 51 1.6
2 los colores .
dehils 8 66 59 63 67 58 63
Poner 10,2 116 115 111 120 12,1 91 12,1 102 10,0 118 11,1 10,0 129 106 9,7 12,0 115 123 11,0
3 conosenla .
enconadora 10° 11.2 121
Trasladar
4 ano_sala 78 67 74 70 79 73 78 64 63 78 66 76 66 70 75 79 73 6,9 7,2
maquina de
tejeduria
Pasar hilos
por la
unidad de
5 conroly 158 140 130 149 155 152 140 135 149 145 159 139 147 148 139 153 14,6
tensor de la
maquina
Elegir 100 95 113 129 84 97 129 11,8 11,0 124 85 97 114 104 83 89 91 129 84 121
6 disefio en -
lamaquina 129 114 9,7 125 11,7 98 86 92 11,0 10,7 85 89 84 100 12,2 10,8 125 88 85 122 ,
industrial
Retira tela
7 pricads 117 104 119 101 117 116 120 104 101 11,0 10,7 107 104 117 106 11,4 11,0
Trasladara 96 88 95 80 79 97 97 79 84 103 104 100 106 93 7,7 91 74 92 92 84
8 lazonade >
hilvanado ' 92 108
Extenderla _33 37 47 46 31 34 44 39 33 47 38 43 44 32 44 45 32 43 31 43

9 telaa 3,9
hilvanar 40 32 41 34 46 33 33 48 38 36 35 37 41 48 31 48 35




10 h"t‘é?gar 189 189 152 181 159 17,3 184 17,9 18,7 165 188 17,0 163 17,7 17,3 17,9 182 163 175
Amacenar 4938 50 48 30 32 41 48 31 49 44 48 31 36 40 41 44 38 40 38
1 42 41 39 43 40 40 35 34 42 45 43 40 44 40 34 39 43 44 40 45 41

4,3

103,99

Anexo 10.2. Tiempo observado proceso de planchado

Tiempo Observado Proceso de Planchado

N° Tareas T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 TI10 T11 T12 Ti13 T14 T15 T16 T17 Ti18 T19 T20 (Ie(;)

Separar la tela

1 hilvanadapor 12,9 134 132 137 131 14,1 144 147 150 143 134 143 131 13,8
modelo y talla
> Extendertela 4L 45 54 55 58 53 54 47 53 41 47 44 48 57 54 50 44 47 43 48 ¢
60 41 45 43 50 56 58 45 50 41 !
g Planchar 0 104 133 148 133 148 12,1 131 148 136 151 148 143 150 12,4 135 132 13,8
primer lado
4 Segpl:f]g‘;hf‘;do 11,3 140 11,6 110 13,6 121 128 115 13,9 139 131 123 127 122 13,0 131 11,0 135 125 130 126
Apilartela 3232 44 38 42 31 48 35 39 39 49 45 38 35 32 36 45 36 48 38
plgnchada 42 39 36 38 40 35 42 49 39 32 41 36 34 50 35 49 43 37 34 30 39

47 33 33 46 31 34

48,99

Anexo 10.3. Tiempo observado proceso de corte

Tiempo Observado Proceso de Corte

N° Tareas T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 TI10 T11 Ti12 Ti13 T14 Ti15 Ti6 Ti17 T18 T19 T20 TO

(seq)
Retirarlatela 2,7 36 27 37 29 26 32 27 33 35 28 34 36 26 24 28 34 31 29 29 31
planchada 40 36 34 32 25 29 38 29 32 24 '

2 54 60 74 57 66 72 74 78 51 57 79 56 60 70 51 78 50 51 53 79 66
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Seleccionar

olaacorar 78 72 76 59 72 69 69 74 62 72 62 68 72 74 63 64 70 78 55 58
Extendertela 35 42 34 44 32 40 45 39 31 41 44 37 47 46 49 48 45 37 31 32
3 entrrzgz?ode 36 44 34 30 44 45 42 38 43 30 45 38 36 35 3,9
, Ponerpairén 147 140 103 115 127 128 147 107 100 126 129 138 147 126 149 149 126 132 123 125 .,
sobretela 11,8 13,1 12,4 124 12,7 132 133 122 11,7 13,7 143 122 116 12,8 ’
5 Tr;%fjaglg' 36,6 351 36,8 357 40,5 40,4 40,4 41,1 358 41,7 39,7 39,2 36,8 40,9 38,1 36,3 38,4
6 ng;&?ge 154 187 153 184 163 164 152 17,0 189 169 168 18,6 181 183 17,8 166 17,6 18,8 17,3
7 eg;;fj;r 153 183 19,0 17,1 18,1 17,7 181 17,1 169 184 182 189 165 185 164 156 18,7 18,7 17.6
g Cotede 120 117 101 104 115 07 120 129 94 106 100 122 10,1 129 103 12,7 125 108 101 102 .,
mangas 122 119 94 123 11,5 11,5 10,8 ’
Cortede 9,1 106 107 107 99 108 90 84 112 113 115 11,2 04 87 112 89 88 120 104 94 .
cuello 81 11,6 11,5 85 9,4 ’
1o Avilarpiezas 48 39 35 33 34 36 32 41 38 44 32 33 46 48 31 38 32 30 38 46 .
cortadas 44 44 36 3,7 41 38 47 37 35 50 43 42 48 38 33 44 44 41 39 48
124,98
Anexo 10.4. Tiempo observado proceso de confeccion
Tiempo Observado Proceso de Confeccion
N° Tareas T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 TI10 Til T12 T13 T14 T15 T16 T17 T18 T19 T20 (STeg)
Organizar _45 56 52 48 57 59 53 57 56 57 44 53 60 48 40 56 43 58 42 58 .,
piezas 52 ’
Tomar piezas
2 delanteray 50 49 53 49 45 55 46 48 54 51 56 55 49 56 48 45 59 5.1
espalda
Coser partes
3 delanteray 42,7 43,7 462 47,0 413 449 42,8 464 438 40,3 41,4 425 443 411 435
espalda
Tomar 53 41 48 52 42 56 39 53 53 48 44 49 51 35 34 50 32 48 36 44
4 mangas 4,6

cortadas

36 56 59 50 39 51 46 41 54 51 45 39

198
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Coser manga

22,2 24,7 24,4 23,6 235

24,4 26,2 25,7 26,3

26,9 26,7 248

26,3 26,6 23,7 25,6

25,1

derecha
6 C?ngaim;ga 222 269 253 231 26,6 22,6 255 223 259 243 233 240 241 22,9 26,7 24,6 232 243
Tomar pieza 33 43 38 45 34 44 38 37 47 48 39 34 31 30 32 37 48 49 44 34
7 decuello o, g5 45 38 40 50 36 47 46 40 32 37 3.9
COTtada il y y y il il il ] ] ] ) )
8 Cosercuello 24,0 25,6 24,9 22,8 24,6 239 23,0 254 23,8 22,9 22,8 235 23,9
9 Buscartalla 3243 41 45 41 39 39 40 46 31 41 46 30 42 43 31 35 49 31 36 L4
35 30 36 34 40 45 35 48 35 37 43 50 42 32 ’
10 Cosertalla &6 1Ll 112 118 83 119 118 84 97 85 106 114 99 115 110 88 113 91 92 81 .
95 98 96 105 116 88 82 11,3 109 85 83 11,2 :
1y Avilarsacos 56 42 48 40 41 50 44 57 40 56 57 46 47 51 58 54 58 46 60 47 4
cosidos 590 55 42 54 47 41 54 44 41 40 44 53 ’
154,49
Anexo 10.5. Tiempo observado proceso de acabado y decoracién
Tiempo Observado Proceso de Acabado y Decoracion
N° Tareas TL T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 TI10 T11 T12 T13 T14 T15 T16 T17 T18 T19 T20 (;3)
Extendersaco 3,8 44 39 32 42 33 35 32 32 41 31 37 50 48 38 37 43 45 45 45
1 en mesa de 4.0
trabajo 49 45 40 33 37 43 35
2 Coserreatas 23,2 27,2 23,0 23,9 24,3 27,4 27,2 241 253 250 27,5 27,2 265 24,1 264 235 25,4
3 Ponercierres 33,3 36,4 345 359 36,7 34,8 33,1 32,5 357 32,5 34,6 353 34,6
Cortar hilos 50 61 71 58 71 61 57 68 59 70 66 61 59 71 69 72 69 62 6,5
sobrantes
Apilarsacos 50 35 47 33 47 43 47 47 45 37 32 44 50 49 48 30 45 43 31 41 ,,
terminados 48 40 43 49 32 49 40 50 46 38 43 34 35 44 ’

74,62




Anexo 10.6. Tiempo observado proceso de control de calidad

Tiempo Observado de Control de Calidad

N°  Tareas TL T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 T1l T12 Ti13 T14 T15 T16 T17 T18 T19 T20 (sTeC;)
Trsa:ciigar 73 63 68 65 65 68 60 59 64 59 65 74 58 54 77 78 57 64 6.5
2 \Verificar fallas 15,5 16,3 17,0 16,1 16,6 153 16,6 151 143 16,8 16,7 16,3 157 16,8 16,1
; Oganizar 85 61 67 7,7 74 77 87 87 74 716 87 83 62 69 66 76 85 84 15 73 .
sacosconfalla 65 79 88 85 74 85 79 64 66 74 '
Devolucion de
g Sacosal 57 144 165 155 150 17,3 153 156 169 17,1 17,8 178 174 14,8 149 147 16,0
respectlvo
proceso
Clasificacién 10,2 11,3 85 96 11,8 11,8 81 90 92 11,3 94 118 98 98 83 115 108 96 96 88
> Se?,ﬁg';g‘l'éay 112 115 91 102 9,7 94 11,9 80 11,8 113 93 11,7 114 95 10.2
s Conteodelas 71 55 51 53 70 57 67 57 56 13 65 64 69 56 80 50 54 65 58 64 .
prendas 71 72 52 66 64 79 78 78 72 62 68 7,3 '
Trasladode 41 42 36 42 42 48 36 47 52 50 56 31 46 38 48 51 44 33 36 58
7 prendas al 4.4
proceso de 34 49 31 56 38 53 56 46 39 50 31 39 58 36 '
planchado
67,23
Anexo 10.7. Tiempo observado proceso de planchado 2
Tiempo Observado de Planchado 2
N°  Tareas TL T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 T1l T12 T13 T14 T15 T16 T17 T18 T19 T20 (;Cg))
Extendersaco 48 47 45 45 46 37 36 35 47 39 45 42 47 42 55 44 32 39 34 472
Loenmesa 55 43 58 36 48 4.3
vaporizadora
P'Z”e‘igﬁieﬁ:”e 17,7 175 16,1 17,8 157 159 16,5 18,0 155 179 16,2 155 17,8 16,8
3 135 135 12,1 12,3 105 137 13,1 13,3 11,7 125 12,7 11,6 12,6 10,4 12,9 11,6 10,7 10,0 12,9 12,8 123

200
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Planchar 13.2

espalda

Apilarsacos 45 46 37 40 33 36 43 43 33 42 43 36 50 36 33 49 40 45 44 37 40

planchados 4,1 33 45 35 43 36 50 '

37,4
Anexo 10.8. Tiempo observado proceso de empaque
Tiempo Observado de Empaque

N° Tareas TL T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 TI10 T1l T12 T13 T14 T15 T16 T17 T18 T19 T20 (sTe?;)

Trasladar 57 49 41 44 54 56 43 52 51 46 59 57 48 48 52 55 51 57 53 53

1 sacos 5 04
planchados %7 55 54 50 49 41 43 43 54 50

64 76 88 60 87 73 80 64 84 89 63 65 81 81 84 80 65 63 63 68

2 Doblarsaco —o5 =05 74 67 64 78 66 82 65 68 83 74

3 Llenarprenda 57 61 49 49 46 45 61 63 57 63 57 63 70 55 69 41 66 68 6,2 57 58

en funda 43 69 62 66 60 6,2 53 65 4,7 57 '

4 Sellar 34 33 41 45 42 40 36 42 36 38 45 46 45 59 39 50 38 44 43 45 43

empaqgue 41 36 48 56 44 56 472 '

5 Clasificarpor 79 64 85 85 87 76 71 87 83 89 84 66 63 60 85 61 89 73 80 81 76

tallaymodelo 6,7 68 84 79 66 7,0 8,0 '
Almacenar en

6 bodega 16,5 185 17,1 17,6 158 189 17,8 16,7 17,4 185 19,0 17,7 17,0 16,2 16,4 15,2 17,3
productos
empacados

47,46
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Anexo 11 Factores de Valoracion de los Subprocesos

Anexo 11.1. Factor de valoracién subproceso de tejeduria

Factor de Valoracién de Tejeduria

n ©
8 8 ¢§ &g
Trabajador R 2 5 2 a8
HombreJ/M ujer Tareas = é § 2 Total
T LLl o 8
(@) O
1 Trasladar los conos 0,03 0 0 001 104
2 Seleccionar los colores de hilos 0,03 005 0,02 001 111
3 Poner conos en la enconadora 0,06 0 0,02 -0,02 1,06
4 Trasladar conos a la méquina de tejeduria 0,08 0,08 0,02 -002 1,16
. 5 Pasar hilos por la unidad d_e control y tensor de la 006 005 002 0 113
Trabajador maguina
Hombre 6 Elegir disefio en la maquina industrial 0,03 -004 0,04 001 104
7 Retira tela fabricada 0,03 002 004 001 11
8 Trasladar a la zona de hilvanado 0,03 002 004 O 1,09
9 Extender la tela a hilvanar 0 -004 0,02 001 0,99
10 hilvanar tela 0,08 005 0,04 -0,02 1,15
11 Almacenar tela 0,03 0 0,04 003 11
TOTAL, DE FACTOR DE VALORACION 1,09

Anexo 11.2. Factor de valoracion subproceso de planchado

Factor de Valoracién de Planchado

= g 08
s R § 2
Trabajador . T 5 £ g
Hombre/Mujer Tareas = & % 2 Total
L o 8
= o 4
1 Separar la tela hilvanada por modelo y talla 0,06 0,05 0,04 062 1,13
Trabajadora 2 Extender tela 0,03 064 0,02 0,01 1,02
Mujer 3 Planchar primer lado 0,06 002 002 001 111
4 Planchar segundo lado 0,06 0,02 0,02 0,01 111
5 Apilar tela planchada 0 0 0,04 001 105

TOTAL DE FACTOR DE VALORACION 1,08




Anexo 11.3. Factor de valoracidn subproceso de corte
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Factor de Valoracion de Corte

= g 8
< 9 c 2
Trabajador ° Tareas 2 5 3 é Total
Hombre/Mujer 5 £ B B
g @& 5 &
o O
1 Retirar la tela planchada 003 0 002 0 1,05
2 Seleccionar tela a cortar 003 0 0,02 001 1,06
Extender tela en mesa de trabajo 0,03 0 64 0,04 0,03 1,06
Trabajadora 4 Poner patrén sobre tela 0,06 0,02 0,02 0,02 1,08
Mujer 5 Trazar el modelo 0,03 0,02 0,02 0 1,07
6 Cortar parte delantera 0 0,02 004 0 1,06
7 Cortar espaldar 0 0,02 004 0 1,06
8 Corte de mangas 0 02 004 001 125
9 Corte de cuello 0 0,02 004 001 1,07
10 Apilar piezas cortadas 003 0 0,04 001 108
TOTAL, DE FACTOR DE VALORACION 1,08
Anexo 11.4. Factor de valoracién subproceso de confeccion
Factor de Valoracion de Confeccion
- g g
s R § &
Trabajador . k= 5 £ 08
Hombre/Mujer N Tareas 5 2 3 g Total
L
T S &
1 Organizar piezas 0,03 0,02 0,02 0,01 1,08
2 Tomar piezas delantera y espalda 0,03 0 64 0,04 1,03
3 Coser partes delantera y espalda 0,06 0,05 0,02 001 114
4 Tomar mangas cortadas 0,03 0 64 004 O 1,03
Trabaiadora 5 Coser manga derecha 0,03 0,05 0,02 001 111
Mdjer 6 Coser manga izquierda 0,03 0,05 0,02 001 111
7 Tomar pieza de cuello cortada 0,03 0 64 0,04 0 1,03
8 Coser cuello 0,006 0,02 0,02 0,01 1,056
9 Buscar talla 0,03 064 0,02 0,01 1,02
10 Coser talla 0,006 0,02 0,02 0,01 1,056
11 Apilar sacos cosidos 0 0,02 004 001 106

TOTAL, DE FACTOR DE VALORACION

1,07




Anexo 11.5. Factor de valoracién subproceso de acabado y decoracién
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Factor de Valoracion de Acabado Y Decoracion

5 o 8 &
@ N c
Trabajado!’ ° Tareas g § :g % Total
Hombre/Mujer 9 E’ T 2
I 8 8
1 Extender saco en mesa de trabajo 0,03 0,02 0 1,05
Trabajadora 2 Coser rgatas 0,06 0,05 0,02 0,01 1,14
Mujer 3 Pongr cierres 0,06 0,05 0,02 001 114
4 Cortar hilos sobrantes 0,03 0,02 0,02 0,01 1,08
5 Apilar sacos terminados 0 002 004 0 1,06
TOTAL, DE FACTOR DE VALORACION 1,09
Anexo 11.6. Factor de valoracion subproceso de control de calidad
Factor de Valoracién de Control de Calidad
n ©
E g £ g
Trabajado!’ ° Tareas E % :S 5 Total
Hombre/Mujer =] E = 2
T 8 8
1 Trasladar sacos 0 002 002 0 1,04
2 Verificar fallas 0,03 0,02 0,04 001 11
Trabajador 3 Qrganizar 5acos con fqlla 0,03 0,02 0,04 001 11
Hombre 4 Devoluc_lo_n de:\ sacos al respectivo proceso 0,03 0,05 0,02 0,01 111
5 Clasificacion segun talla y modelo 0,06 0,02 0,02 001 111
6 Conteo de las prendas 0,3 0,02 002 003 137
7 Traslado de prendas al proceso de planchado 0 0,02 004 001 1,07
TOTAL, DE FACTOR DE VALORACION 1,13
Anexo 11.7. Factor de valoracion subproceso de planchado 2
Factor de Valoracion de Planchado 2
= o B £
@ N c
Trabajador o =2 5 8 g
Hombre/Mujer Tareas % :Ug E é Total
T S 8
1 Extender saco en mesa vaporizadora 003 0 004 001 1,08
Trabajadora 2 Planchar parte delantera 0,06 0,02 0,02 001 111
Mujer 3 Planchar espalda 0,06 0,02 002 001 111
4 Apilar sacos planchados 0 0,02 004 001 1,07

TOTAL, DE FACTOR DE VALORACION

1,09
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Anexo 11.8. Factor de valoracion subproceso de empaque

Factor de Valoracion de Empaque

s o & £
@ N c
Trabajador ° Tareas = 3 3 2 Total
Hombre/Mujer ks 2 S D
T L o [S)
o O
1 Trasladar sacos planchados 0,03 002 004 001 11
2 Doblar saco 0,06 002 0,04 -002 11
Trabajadora 3 Llenar prenda en funda 0,06 0,02 0,02 001 111
Mujer 4 Sellar empaque 0,03 -0,04 0,02 -0,02 0,99
5 Clasificar por talla y modelo 0,03 002 004 001 11
6 Almacenar en bodega productos empacados 0,03 005 0,04 001 113

TOTAL, DE FACTOR DE VALORACION 1,09




Anexo 12 Suplementos de los Subprocesos

Anexo 12.1. Suplementos subproceso de tejeduria
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Suplementos Tejeduria

CONSTANTES VARIABLES

Trabajador 0 Tareas NP F TPPALPILCATV R TM MM MF OTAL %

Hombre/Mujer
1 Trasladar los conos 5 4 2 0 2 0 0 0 2 1 0 0 16 0,16
2 Seleccionar los colores de hilos 5 4 2 0 0 2 0 2 2 1 0 0 18 0,18
3 Poner conos en la enconadora 5 4 2 0 0 0 0 0 2 1 0 0 14 0,14
4 Trasladar conos a la maquina de tejeduria 5 4 2 0 2 0 0 0 2 1 0 0 16 0,16
_ 5 Pasar hilos por la unidad d_e control y tensor de 5 4 5 0 0 0 0 5 2 4 4 2 28 0,28
Trabajador la maquina
Hombre 6 Elegir disefio en la maquina industrial 5 4 2 0 0 0o 0 0o 2 1 0 0 14 0,14
7 Retira tela fabricada 5 4 2 0 2 2 0 0 2 1 0 0 18 0,18
8 Trasladar a la zona de hilvanado 5 4 2 0 2 0 0 0 2 1 0 2 18 0,18
9 Extender la tela a hilvanar 5 4 2 0 0 0o 0 0o 2 1 1 0 15 0,15
10 hilvanar tela 5 4 0 2 0 2 0 2 2 1 1 0 19 0,19
11 Almacenar tela 5 4 2 0 2 0 0 0 2 1 0 0 16 0,16
TOTAL, SUPLEMENTO 192 0,17
Anexo 12.2. Suplementos subproceso de planchado
Suplementos Planchado
CONSTANTES VARIABLES
Trabajador 0 Tareas NP F TP PALPILCATV R TM MM MF TOTAL %
Hombre/Mujer

1  Separar la tela hilvanada por modelo y talla 7 4 4 3 1 0 0 2 0 4 0 2 27 0,27
Trabajadora 2 Extende_r tela 7 4 4 3 1 0 0 0 0 1 1 0 21 0,21
Mujer 3 Planchar primer lado 7 4 4 3 1 0 0 2 0 1 1 0 23 0,23
4 Planchar segundo lado 7 4 4 3 1 0 0 2 0 1 1 0 23 0,23
5 Apilar tela planchada 7 4 4 1 1 0 0 0 0 1 0 0 18 0,18
TOTAL, SUPLEMENTO 112 0,22




Anexo 12.3. Suplementos subproceso de corte
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Suplementos Corte

CONSTANTES VARIABLES

Trabajador Tareas NP F TP PALPILCATV R TM MM Mf OTAL %

Hombre/Mujer
1 Retirar la tela planchada 7 4 4 1 3 0 0 0 2 1 0 0 22 0,22
2 Seleccionar tela a cortar 7 4 4 1 1 0 0 0 2 1 0 2 22 0,22
3 Extender tela en mesa de trabajo 7 4 4 3 1 0 0 0 2 1 0 0 22 0,22
4 Poner patrén sobre tela 7 4 4 3 1 0 0 0 2 1 0 0 22 0,22
Trabajadora 5 Trazar el modelo 7 4 4 3 1 0 0 5 2 4 0 2 32 0,32
Mujer 6 Cortar parte delantera 7 4 4 3 1 0 0 5 5 8 1 0 38 0,38
7 Cortar espaldar 7 4 4 3 1 0 0 5 5 8 1 0 38 0,38
8 Corte de mangas 7 4 4 3 1 0 0 5 5 8 1 0 38 0,38
9 Corte de cuello 7 4 4 3 1 0 0 5 5 8 1 0 38 0,38
10 Apilar piezas cortadas 7 4 4 1 1 0 0 0 2 1 0 0 20 0,20
TOTAL, SUPLEMENTO 292 0,29
Anexo 12.4. Suplementos subproceso de confeccion
Suplementos Confeccién
CONSTANTES VARIABLES
Trabajador Tareas NP F TP PALPILCATV R TM MM Mg TOTAL %
Hombre/Mujer

1 Organizar piezas 7 4 4 1 1 0 0 2 2 1 0 2 24 0,24
2 Tomar piezas delantera y espalda 7 4 0 3 1 0 0 0 2 1 0 0 18 0,18
3 Coser partes delantera y espalda 7 4 0 1 1 0 0 5 2 4 1 0 25 0,25
4 Tomar mangas cortadas 7 4 0 3 1 0 0 o0 2 1 0 0 18 0,18
Trabajadora 5 Coser manga_dere_cha 7 4 0 1 1 0 0 5 2 4 1 0 25 0,25
Mujer 6 Cose_r manga izquierda 7 4 0 1 1 0 0 5 2 4 1 0 25 0,25
7 Tomar pieza de cuello cortada 7 4 0 3 1 0 0 0 2 1 0 0 18 0,18
8 Coser cuello 7 4 0 1 1 0 0 5 2 4 1 0 25 0,25
9 Buscar talla 7 4 0 1 1 0 0 2 2 4 1 2 24 0,24
10 Coser talla 7 4 0 1 1 0 0 5 2 4 1 0 25 0,25
11 Apilar sacos cosidos 7 4 0 1 1 0 0O o0 2 1 0 0 16 0,16
TOTAL, SUPLEMENTO 243 0,22
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Anexo 12.5. Suplementos subproceso de acabado y decoracion

Suplementos Acabado y Decoracién

CONSTANTES VARIABLES
H 0]

H;)rlfnabbr?aj/?\ﬁgj!’er Ne Tareas NP F TPPALPILCATV R TM MM MF OTAL %
1 Extender saco en mesa de trabajo 7 4 0 3 1 0 0 0 2 1 0 2 20 0,20
Trabajadora 2 Coser rgatas 7 4 0 1 1 0 0 5 2 4 1 0 25 0,25
Mujer 3 Ponfar cierres 7 4 0 1 1 0 0 5 2 4 1 0 25 0,25
4 Cortar hilos sobrantes 7 4 0 1 1 0 0 5 2 4 4 5 33 0,33
5 Apilar sacos terminados 7 4 0 1 1 0 0 o0 2 1 0 0 16 0,16
TOTAL, SUPLEMENTO 119 0,24

Anexo 12.6. Suplementos subproceso de control de calidad
Suplementos Control de Calidad
CONSTANTES VARIABLES
Trabajador 0 Tareas NP F TP PALPIL CATV R TM MM Mf OTAL %
Hombre/Mujer

1 Trasladar sacos 5 4 2 0 2 0 0 0 2 1 0 0 16 0,16
2 Verificar fallas 5 4 0 2 0 0 0 5 2 14 4 2 28 0,28
Trabajador 3 _Qrganizar 5acos con fglla 5 4 0 2 0 0 0o 0 2 1 0 0 14 0,14
Hombre 4 Devoluc_lo_n dg sacos al respectivo proceso 5 4 2 0 2 0 0 0 2 1 1 0 17 0,17
5 Clasificacion segun talla y modelo 5 4 0 0 0 0 0o 2 2 4 4 2 23 0,23
6 Conteo de las prendas 5 4 2 0 0 0 0 2 2 4 4 0 23 0,23
7  Traslado de prendas al proceso de planchado 5 4 2 0 4 0 0 0 2 1 0 0 18 0,18

TOTAL, SUPLEMENTO 139 0,20
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Anexo 12.7. Suplementos subproceso de planchado 2

Suplementos Planchado 2

CONSTANTES VARIABLES
H 0,
H;rrrn%br?/al\;ljg}rer Ne Tareas NP F TP PALPIL CATV R TM MM M ' O/AE %
1 Extender saco en mesa vaporizadora 7 4 4 3 1 0 0 0 0 1 0 0 20 0,20
Trabajadora 2 Planchar parte delantera 7 4 4 3 1 0 0 2 0 4 1 0 26 0,26
Mujer 3 Planchar espalda 7 4 4 3 1 0 0 2 0 4 1 0 26 0,26
4 Apilar sacos planchados 7 4 4 1 1 0 0 0 0 1 0 0 18 0,18
TOTAL, SUPLEMENTO 90 0,23
Anexo 12.8. Suplementos subproceso de empaque
Suplementos Empaque
CONSTANTES VARIABLES
Trabajador Tareas NP F TPPALPILCATV R TM MM MF 'OTAL %
Hombre/Mujer
1 Trasladar sacos planchados 7 4 4 1 3 0 0 0 2 1 0 0 22 0,22
2 Doblar saco 7 4 4 3 1 0 0 2 2 4 4 2 33 0,33
Trabajadora 3 Llenar prenda en funda 7 4 4 1 1 0 0 0 2 4 4 0 27 0,27
Mujer 4 Sellar empaque 7 4 4 1 1 0 0 0 2 4 4 0 27 0,27
5 Clasificar por talla y modelo 7 4 4 1 1 0 0 2 2 4 0 2 27 0,27
6  Almacenar en bodega productos empacados 7 4 4 1 3 0 0 0 2 1 0 0 22 0,22

TOTAL, SUPLEMENTO 158 0,26
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Anexo 13 Analisis Econdmico

Anexo 13.1. Analisis Econémico Actual

Materia Prima Directa

Produccion Sacos MPD Costo
Total
TallaM 616 3,17 1952,72
Materia Prima Indirecta
. . . Costo
Descripcion  Unidad Precio Total
Cierres 616 0,12 73,92
Breatas 616 0,075 46,2
hilo 616 0,0115 7,2565
Tallas 616 0,01 6,16
Etiquetas 616 0,05 30,8
Fundas 616 0,03 18,48
Total 182,8165

Mano de obra

Trabajadores Remuneracién  Total

8 450 3600

Otros Gastos

Descripcién Total,
P Mensual
Serv_lcms 195

Basicos
Ventas 200

Total 325
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Anexo 13.2 Analisis Economico Método Propuesto

Materia Prima Directa

Produccion Sacos MPD Costo
Total
TallaM 704 3,17 2231,68
Materia Prima Indirecta
. . . Costo
Descripcion  Unidad Precio Total
Cierres 704 0,12 84,48
Breatas 704 0,075 52,8
hilo 704 0,0115 7,2565
Tallas 704 0,01 7,04
Etiquetas 704 0,05 35,2
Fundas 704 0,03 21,12
Total 207,8965

Mano de obra

Trabajadores Remuneracién  Total

8 450 3600

Otros Gastos

Descripcion Total,
P Mensual
Serv_lcms 195

Basicos
Ventas 200

Total 325




