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RESUMEN

El presente trabajo desarrolla un estudio de tiempos y movimientos en una empresa de
confecciones, con el objetivo de abordar la falta de estandarizacién en el proceso de produccion
de Kits deportivos. El estudio inicia con la elaboracion de un marco conceptual respaldado por
fuentes bibliograficas y documentales. Posteriormente se identifican los materiales y métodos a
utilizar, para proceder con un analisis situacional de la empresa que permite conocer su contexto
operativo. La primera etapa es seleccionar el kit deportivo como producto clave para el estudio y
se identifica sus actividades principales. En la segunda etapa de registro, se evaluo la eficiencia 'y
la capacidad de produccion de las actividades mediante diagramas analiticos y de hombre-
maquina, ademas de determinar el tiempo actual del proceso a través del cronometraje. En la etapa
examinar, se analizaron los resultados obtenidos y en la etapa idear, se disefiaron propuestas para
cada actividad. En la etapa evaluar, se comprobd la viabilidad de las propuestas, la productividad
diaria en el sublimado, aumento de 86 a 113 unidades, mientras que el empaque aumento de 119
a 200 unidades por dia. Al obtener resultados positivos, se define el nuevo método de trabajo y se
estandariza con ayuda de la técnica de cronometraje. El tiempo total de produccién del kit se redujo
de 29.4 minutos a 21.2 minutos, mientras que la productividad mensual aumento a 905.7 kits. En
las etapas finales, se disefid un plan detallado de implantacion y una planificacién para el control
continuo del método. Este estudio evidencia que las propuestas incrementan notablemente la

eficiencia, productividad y rentabilidad del proceso productivo.



ABSTRACT

The present work develops a study of times and movements in a clothing company, with
the aim of addressing the lack of standardization in the production process of sports kits. The study
begins with the preparation of a conceptual framework supported by bibliographic and
documentary sources. Subsequently, the materials and methods to be used are identified, leading
to a situational analysis of the company that allows for an understanding of its operational context.
The first stage is to select the sports kit as the key product for the study and identify its main
activities. In the second stage of recording, the efficiency and production capacity of the activities
were evaluated through analytical and man-machine diagrams, in addition to determining the
current process time through timing. In the examining stage, the results obtained were analyzed,
and in the ideation stage, proposals were designed for each activity. In the evaluating stage, the
feasibility of the proposals was verified, with daily productivity in sublimation increasing from 86
to 113 units, while packaging increased from 119 to 200 units per day. After obtaining positive
results, the new working method was defined and standardized with the help of the timing
technique. The total production time of the kit was reduced from 29.4 minutes to 21.2 minutes,
while monthly productivity increased to 905.7 kits. In the final stages, a detailed implementation
plan and a schedule for continuous control of the method were designed. This study demonstrates
that the proposals significantly increase the efficiency, productivity, and profitability of the

production process.
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CAPITULO I

1.1 INTRODUCCION

1.1.1 Problematica

El estudio de tiempos y movimientos surgié a fin de abordar dificultades generadas por la
revolucién industrial, como menciona [1l]este periodo resaltd por el crecimiento de la
productividad debido al cambio de la organizacién del trabajo y la produccion industrial a gran
escala, especialmente textil. Su desarrollo tuvo como meta extinguir operaciones rutinarias y sin

valor que contribuian a hacer mas lento y menos eficiente el proceso global de produccion. [2]

Hoy en dia, muchas empresas y organizaciones que buscan una optimizacién continua de
sus procesos para trabajar, a raiz del entorno competitivo que existe en todo el mundo, uno de los
enfoques mas utilizados para aplicar este estudio es la optimizacion de los procesos de fabricacion
a través de la estandarizacion. Este método se ha ido desarrollando a lo largo del tiempo y ha sido
ampliamente utilizado en la industria a nivel mundial desde sus origenes en la Revolucion
Industrial hasta las metodologias modernas de mejora continua. Fue desarrollado de manera mas
precisa por el ingeniero Industrial estadounidense Frederick Winslow Taylor, y su enfoque ha sido
adoptado por empresas de muchos piases alrededor del mundo para elevar la produccién y la
eficacia de los procesos industriales. La ausencia de aplicacion del estudio puede ocasionar
diversas dificultades en los procesos de la organizacion, como por ejemplo la ineficiencia en los

procesos, baja productividad, riegos de seguridad laboral y falta de calidad. [3]

Una de las empresas textiles que se beneficid del estudio de tiempos, fue Nike Inc. quienes
aplicaron el estudio de tiempos dentro de la metodologia Lean Manufacturing en sus actividades
de trabajo para elevar el rendimiento y minimizar los tiempos de ciclo. La organizacién ha utilizado
esta metodologia en varias areas, incluyendo la produccion de calzado y la fabricacion de ropa
deportiva, después de implementar el estudio de tiempos y reducir periodos improductivos, Nike
logré una notable reduccién en un 40% el tiempo de entrega, aumento su productividad en un 20%

y se destaco de otras empresas en la aplicacion de su nuevo modelo. [4]

En el Ecuador la industria de confecciones y textiles resulta fundamental para la economia
ecuatoriana, ya que presenta una gran cantidad de empresas que la conforman, generando empleos

formales significativos y un destacado aporte al PIB del pais. De acuerdo con informacién
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proporcionada por el INEC, cerca de 158 mil trabajadores son contratados rapidamente por

compaiiias pertenecientes al sector textil. [2]

El parrafo resalta lo relevante que es el sector textil y de confecciones en la economia
ecuatoriana, destacando su impacto en el crecimiento industrial y en la creacion de oportunidades
laborales. Para que las empresas del sector se mantengan competitivas y consoliden su posicion en
el mercado, es fundamental adaptar estrategias que impulsen la productividad y optimicen los
procesos de manufactura. Una de las formas de lograr esto, la estandarizacion de sus tiempos y
operaciones ya que permite detectar si existen bloqueos en las etapas intermedias del proceso,
minimizar desperdicios y mejorar la eficiencia en las operaciones, lo que se traduce en una mayor

rentabilidad y sostenibilidad para las empresas.

En la provincia de Imbabura hay muchas empresas de confeccion que han experimentado
un crecimiento acelerado con el tiempo. Sin embargo, no todas han implementado el estudio, lo
que causa que sus procesos de produccion no estén estandarizados y tengan que trabajar sin un
método especifico para optimizar su tiempo de trabajo, precisamente en la localidad de Ibarra
opera un pequefio negocio de confecciones, dedicado a crear indumentarias para equipos
deportivos de la ciudad. Aunque la empresa ha mantenido una excelente calidad en sus productos,
se ha detectado una problemaética en la produccion, tras un analisis y una visita a la empresa, se ha
logrado identificar la falta de un estudio de tiempos en las distintas etapas de elaboracion respecto

a las indumentarias deportivas.

Esto afecta significativamente a los plazos de despacho de los articulos y genera
variabilidad en los costos para su fabricacion, motivo por que la empresa se ve afectada
econdémicamente y no existe evidencia de planes o estudios que se hayan intentado aplicar para

solucionar esta dificultad de la empresa.
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1.1.2 Objetivos
1.1.2.1 Objetivo General

Realizar un estudio de tiempos y movimientos en el area de produccion de una empresa de
confecciones, haciendo uso de herramientas de ingenieria de métodos y medicion del trabajo con

el fin de mejorar la productividad.

1.1.2.2 Objetivos Especificos
e Realizar el estudio conceptual y de diagnéstico utilizando fuentes bibliogréaficas,
documentales y de andlisis situacional que sustenten el tema propuesto.
e Determinar las condiciones iniciales del proceso productivo aplicando las herramientas
exploratorias, de registro y analisis para establecer variables de mejora.
e Idear, definir y estandarizar un nuevo método de trabajo para elaborar una propuesta de

implementaciéon y mantenimiento del método mejorado.

1.1.3 Alcance

El siguiente proyecto de grado se llevd a cabo en una empresa dedicada a elaborar prendas
deportivas, ubicada en la ciudad de Ibarra. Aunque la organizacion cuenta con una extensa gama
de productos, el estudio solo se enfoca en el proceso de produccion del kit deportivo, compuesto
por una camiseta y una pantaloneta. El analisis abarca las actividades de corte de papel, planchado,
sublimado, confeccion y empaque. Se espera que este estudio ayude a mejorar la productividad,
reducir costos de produccidn, satisfacer tanto a los clientes como a la empresa en general y que los

resultados del estudio proporcionen soluciones Utiles en cuanto a la optimizacion de tiempos.

1.1.4 Justificacion

El presente estudio se eligi6 como objeto de investigacion porque se trata de una
metodologia comUnmente utilizada en las empresas para mejorar la eficiencia y productividad.
Existe informacion relevante y validada sobre esta técnica a nivel global, nacional y local, ya que
muchas empresas manufactureras en todo el mundo han utilizado esta técnica con éxito para
mejorar su productividad. Varias empresas, incluyendo las textiles, se esfuerzan por optimizar sus
procesos de produccion y bajar los costos asociados a su produccion, en este sentido, el estudio a
aplicar es una metodologia valiosa para lograr los objetivos. Ademas, se ha demostrado que la
implementacion de procesos de produccion eficientes puede mejorar significativamente las

oportunidades de negocio y el rendimiento financiero. Como nos menciona [5] uno de los



20

beneficios de la productividad eficiente es lograr una mayor competitividad de la empresa frente
a otras, obteniendo una mayor permanencia en el mercado, y destacAndose por su constante
innovacion en sus procesos, otro de los beneficios es que la empresa va a tener una mayor inversion

nacional y/o extranjera, logrando tener una mejor oportunidad de crecimiento.

Como parte del plan para la creacion de oportunidades 2021-2025, se menciona que uno
de sus objetivos es impulsar la productividad y la competitividad en las areas agricolas,

industriales, acuicolas, y pesqueras, integrando principios de la economia circular. [6]

La aplicacion de este estudio es de gran relevancia, ya que la eficiencia es un factor crucial
para mantener la competitividad y ofrece herramientas importantes que ayudan a mejorar la
eficiencia, productividad, minimizar los niveles de fatiga y prevenir accidentes dentro del trabajo.
[7]. Dentro de la empresa de confecciones se evidencia la ausencia de un estudio que permita
establecer los parametros de tiempo que debe demorarse para la elaboracién de las prendas
deportivas que elaboran, esta carencia afecta la linea de produccion, ya que no tienen un tiempo

de establecido.

La implementacion del estudio de tiempos justifica su uso en calidad de herramienta
estratégica para optimizar las actividades de produccion, incrementar la eficiencia y fortalecer la
competitividad. La investigacion del problema es viable, ya que este estudio es un proceso bien
establecido que cuenta con diferentes metodologias y técnicas para llevarse a cabo. Ademas, el
avance tecnoldgico en la actualidad facilita la implementacion mediante herramientas digitales,
que permiten una ejecucion mas precisa y eficiente lo que contribuye a obtener mejores resultados

en menor tiempo.

La propuesta tiene como objetivo solucionar la usencia de un estdndar en los tiempos de
trabajo, afectando de manera negativa el desempefio de los trabajadores junto con la productividad.
Esto garantiza productos de calidad mas alta, en un tiempo menor y que se ajusten a las

expectativas de los clientes y las exigencias de la organizacion.
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CAPITULO Il
2 MARCO TEORICO

2.1 Antecedentes
El trabajo llevado a cabo en la empresa textil Stand Deportivo identifico ineficiencias en

su sistema de produccién debido a una distribucion inadecuada de los puestos de trabajo y largos
tiempos de transporte. La implementacion del estudio de tiempos y movimientos consiguio
estandarizar el tiempo a 1,24 horas por camiseta, con un punto de congestion identificado en la
confeccidon de hombros y mangas. Ademas, se notd una ineficiencia respecto a la distribucion, que
incrementaba el tiempo de produccion en 2.63 minutos. La relevancia de utilizar este estudio radica
su capacidad para detectar bloqueos del flujo del proceso y potenciar efectivamente el rendimiento,

reduciendo tiempos y costos. [8]

Luis Chasiluisa, en su estudio aplicado para Impactex [9], optimizo la produccion de ropa
interior masculina, utilizando herramientas de andlisis ABC y diagramas analiticos. Identifico
problemas como cuellos de botellay transportes excesivos, logrando reducir operaciones y tiempos
improductivos. La elaboracién de un nuevo método de trabajo respaldado por el examen de los
resultados a partir del estudio elevo la produccion en un 10,37% Yy alcanzé una eficiencia del
79.15%, destacando la importancia de estandarizar los procesos y balancear las lineas de

produccion.

El estudio realizado en Textiles Camones S.A.C logro elevar la productividad, este estudio
reveld varios puntos de congestion y logro reducir periodos ineficientes dentro del area de
acabados, usando herramientas como diagramas DAP y de analisis de operacién. Se alcanz6 un
tiempo estandar promedio de 14,63 minutos por pantalén y una eficiencia del 94%. La cantidad de
produccién por dia increment6 de 54 a 65 pantalones, lo que se traduce en un aumento de 0.71 a
0.89 pantalones por hora-hombre, respecto a la productividad. Con un beneficio-costo de 1.91, el
estudio resulto ser rentable y destacd la importancia de optimizar recursos y mejorar procesos para

aumentar la productividad. [10]

2.2 Historia del Estudio de tiempos y movimientos
Se trata de una disciplina que nacio alrededor del siglo XVI1I en Europa, se originé con el
propdsito de maximizar la produccién de alfileres y fue Jean Rudolph Perronet uno de los primeros

en aplicar esta técnica, junto con Charles W. Babbage, quien también realizé investigaciones sobre
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la implementacion del estudio en una empresa dedicada a los alfileres para una produccion en
mayor volumen. Sin embargo, es Winslow Taylor a quien se le atribuye esta préctica,
desarrollando “Principios de la administracion cientifica” dentro de los primeros afios del siglo
XX, donde asocio el estudio e incluyo el concepto de asignacion de tareas en la planificacion del

trabajo dé cada trabajador con un dia de anticipacion. [7]

En el libro “Ingenieria Industrial: Métodos Tiempo y Movimiento”, se explica el desarrollo
en el tiempo de las metodologias necesarias para llevar a cabo el estudio de manera adecuada. Se
afirma que Frank Gilbreth y su esposa marcaron el inicio de la observacion técnica moderna fue,
quienes igualmente idearon la metodologia de filmacion o anélisis de pelicula, esto con el objetivo
medir los tiempos de operacion [11]

2.3  Estudio de tiempos y movimientos

Es una metodologia que hace uso de una variedad de herramientas para medir el trabajo y
se usa para registrar la duracion del tiempo empleado en una actividad que se puede realizar bajo
diversas condiciones y es especialmente Gtil para analizar trabajos que son repetitivos y de larga
duracion dentro de la jornada laboral. Este estudio tiene como objetivo eliminar los periodos
improductivos y acciones innecesarias en el transcurso de un proceso de fabricacion, para elevar

la produccion. [12]

2.4 Tipos de tiempo

2.4.1 Tiempo observado
El tiempo observado se obtiene al medir directamente el tiempo tardado en ejecutar

cualquier tarea especifica en el lugar de trabajo. Este método se ejecuta varias veces, generalmente
utilizando como herramienta principal el cronometro y se toma en cuenta el nimero de
observaciones, para saber cuantas veces se cronometrara el tiempo de la tarea. Finalmente, se

promedian los resultados y se obtiene el tiempo observado de la actividad. [13]
Foérmula para hallar el tiempo promedio observado:

_in

n

TO

Xi: Suma de todos los tiempos registrados
n: Es la cantidad de observaciones
[14]
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2.4.2 Tiempo normal
Es la duracién estimada que se requiere para completar una tarea o actividad especifica,

mientras el operador mantiene un ritmo constante, sin interrupciones y bajo condiciones de trabajo
normales, por lo tanto, para este tipo de tiempo no se necesita agregar célculos de valorizacién ni
los suplementos para el tiempo. Este tiempo se determina ajustando el tiempo observado, mediante

un coeficiente de rendimiento que ayuda a representar la eficacia del trabajador. [15]

Formula para obtener el tiempo normal:

TN =TO X Factor de calificacion de desempefio

[14]
2.4.3 Tiempo estandar

Corresponde a la duracion estimada que un trabajador debe utilizar con el propdsito de
completar una operacion especifica en su entorno de trabajo cotidiano o normal y que sigue el
método establecido. En este tiempo se incluyen los suplementos, interrupciones por motivos
personales y se agrega la valoracion. En términos conceptuales, este tipo de tiempo es considerado
un costo, ya que refleja la duracion y los recursos requeridos para concluir las operaciones de

manera eficiente. [16]
Para calcula el tiempo estandar se utiliza las siguientes formula:
TE =TN X (1 + %Suplementos)
TN =TO X FV
Tiempos:
TE: Estandar
TN: Normal
TP: Observado
FV: Valoracion

[14]
Calcular este tipo de tiempo es importante para las actividades de fabricacion dentro de la

empresa, ya que proporciona informacion precisa sobre cuanto tiempo se requiere para efectuar

una tarea concreta de inicio a conclusion. Esto es esencial para mejorar el desempefio, erradicar
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ineficiencias y elevar la capacidad de produccién, facilitando una 6ptima gestion de los recursos y

bajando los costos de fabricacion. [17]

2.4.4 Tiempo Ciclo

Mide el tiempo completo invertido en llevar a cabo una tarea, desde que empieza con sus
primeras operaciones hasta que completa la unidad solicitada. De esta manera, el tiempo de ciclo
se establece como un elemento clave para evaluar el desempefio de un proceso productivo,

sirviendo como base para medir la productividad, le eficiencia, entre otros. [18]
Para determinar el tiempo de ciclo se emplea siguiente formula [19]:

_ Tiempo de produccion disponible por dia

Unidades requeridas por dia
TC= Tiempo de ciclo

245 Takt Time

Representa la duracion o ritmo requerido de trabajo que un operario debe mantener para
lograr satisfacer todas las demandas, ya sea mensual, semanal o diario. Esta herramienta ayuda a
optimizar los procesos industriales, reducir costos de produccidn, incrementar eficiencia y obtener
garantizar que todos los clientes obtengan el producto a tiempo. Ademas, el Takt time contribuye
a una correcta planificacion entre las actividades y los requerimientos del cliente. [20]

Formula para calcular el Takt time [20]:

Tiempo de trabajo disponible por dia
Takt time = P J p P

Tasa de demanda de cliente por dia

2.5  Técnicas principales para aplicar el estudio de tiempos y movimientos
Para estandarizar el proceso de fabricacidn existen varias técnicas que se pueden emplear,
estas incluyen registros historicos, calculos aproximados del tiempo, tiempos predeterminados,

analisis de videos o peliculas y el cronometraje. [21]

2.5.1 Andlisis de Pelicula
Segun [21], el analisis de pelicula es una herramienta clave durante el proceso de

estandarizacion de actividades, dado que facilita el reconocimiento visual a oportunidades para
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potenciar procedimientos dentro de las empresas. Permite registrar y analizar cada actividad,
tiempo y recursos empelados Esta técnica permite una comprensién méas exhaustiva en cuanto al
proceso y rendimiento de los empleados, lo que puede ser de gran utilidad para optimizar la

productividad y reducir los tiempos muertos.

2.5.2 Cronometraje

Basicamente es una técnica que ayuda a registrar la duracion que tienen los empleados para
llevar a cada la realizacion de alguna labor, basandose en una cantidad de lecturas o muestras. Es
una técnica muy utilizada y su procedimiento incluye desglosar el proceso, tomar lecturas con un
cronometro, calcular los tiempos observados, para posteriormente agregar suplementos vy

valoracion. [22]

2.6 Herramientas para el estudio de tiempos

Dentro del estudio de tiempos existen herramientas que también son muy efectivas e
indispensables al momento de llevar a cabo dicho estudio, entre las herramientas mas utilizadas
incluyen hojas de registro, tableros para formularios, formatos para la recopilacion de informacién
y software especializado. Estas herramientas permiten el registro y evaluacién de datos que
facilitan la identificacion de posibles mejoras en relacion con el desempefio de los empleados y su
nivel de productividad en la produccion industrial y oficinas. [23]

2.6.1 Diagrama o cursograma analitico

El cursograma analitico, también conocido como grafico de proceso, consiste en una
representacion visual que documenta de manera secuencial y estandar, las actividades realizadas
por uno o varios trabajadores. Esta herramienta permite analizar las tareas para identificar errores
y oportunidades de mejora, siendo fundamental en el &mbito de ingenieria industrial. Ademas, se
utiliza ampliamente por analistas de procesos, junto con estudios de tiempo y otras metodologias

para optimizar actividades de manufactura o servicios de las empresas. [24]
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EJEMPLO DE FORMATO DE CURSOGRAMA ANALITICO
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CURSOGRAMA ANALITICO
Fecha:
Actividad: Ubicacion
Logo de la empresa Nombre del operario:
Producto: Elaborado por:
RESULTADOS
SIMBOLO| ACTIVIDAD Actual Propuesto Economia
Diagrama N 1 O Operacién 100%
Operarios: 1 => Transporte 100%
Método ] Inspeccion 100%
Actual Propuesto G Espera 100%
Almacenamiento LY
El estudio Inicia: v 100%
Total de Actividades realizadas 0%
. . Distancia total en metros 0 0%
El estudio termina: - -
Tiempo min/hombre 0 0%
NGRS SIMBOLOS
Descripcién ER R Observaciones
122220 = [O|D |V
] ® L] ] [ ]
Tiempo Minutos: [0.0 m| 00 0.0[s
Nota: Elaboracién propia
2.6.2 Diagrama de operaciones

Técnica grafica usada en Ingenieria Industrial que representa la forma esquemaética y

secuencial en las operaciones e inspecciones que intervienen dentro de un procedimiento de

manufactura, este grafico visualiza el proceso completo, desde el recibimiento de los materiales,

hasta alcanzar el producto completamente elaborado. Ademas, utiliza simbolos ya especificados,

inspecciones, operacién-inspeccion y operaciones, mostrando de manera ordenada el flujo de

trabajo y del proceso productivo. [25]
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AREA DE CORTE 1. CORTE DE PIEZAS DE CUERO

2. CORTE DE PIEZAS DE FORRO

3. CORTE DE PLANTILLAS DE DESCARNE

4. CORTE DE CONTRAFUERTE

AREA DE COSTURA 5. DESBASTE DE PIEZAS DE CUERO

6. ENSAMBLE DE PIEZAS DE CUERO Y FORRO

A, 7. PREFORMAR, PERFILAR Y COLOCAR EL
AREA DE ARMADO CORTE EN LA HORMA

AREA DE B. REBANAR, SENALAR, CARDAR EL CORTE ¥
PREFABRICADO LA PLANTA

9. LAVAR LA PLANTE ¥ APLICAR EL PRIMERO
EN EL CORTE ¥ LA PLANTA

10. APLICAR KISAFIX EN LA PLANTA Y EL CORTE

11. REACTIVAR, UNIR, DESCALZIAR PLANTA Y
CORTE

P 12. TERMINAR, CODIFICAR, EMPACAR Y
AREA DE TERMINADO CONTROLAR LA CALIDAD

Fig 1. Ejemplo de diagrama de operaciones (DOP)

Fuente: [26]
2.6.3 Diagrama Hombre-Maquina

Es un recurso indispensable para perfeccionar la produccion, pues permite un analisis
profundo en tareas hechas al mismo tiempo por el operario y la méaquina que utiliza. EI diagrama
hombre-maquina ayuda a evaluar y optimizar las estaciones de trabajo, logrando conseguir un
equilibrio entre ambos ciclos de trabajo. Al trabajar conjuntamente con la medicion del trabajo, el
diagrama permite identificar y corregir problemas que influyen directamente en la eficiencia,
facilitando la estandarizacion dentro del proceso productivo, ademas, su uso mejora la

productividad sin mucho costo de inversion. [27]
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Tabla 5.11
o &
P P
' s
Ciparado il Aaquins i
Z|Descargar |2 Clascarss 2
E|Cargan Carga i
Sllnspaccionar |3
10
'
13 i
A mj
23| mueria 17 ]
2 ]
X I
2
=1
x5

Fig 2. Ejemplo de diagrama Hombre-Maquina
Fuente: [28]
2.6.4 Diagrama de flujo
Es un recurso visual que detalla y organiza el flujo de manufactura lo que permite mostrar
su secuencia, responsables y unidades involucradas. Esta herramienta puede ser aplicada en
empresas de manufactura como de servicios y facilita la comprension, anélisis y mejora de los
procesos productivos, por lo que es una herramienta importante para disefiar y optimizar métodos

0 sistemas dentro de una organizacion. [29]

Estudiar pe——m

v

Resolver
problemas

Si

Fig 3. Ejemplo de Diagrama de flujo

Nota: Elaboracion propia Fuente: [30]
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2.6.5 Diagrama de Pareto

Herramienta utilizada para establecer prioridades al identificar las causas mas vitales
dentro de un conjunto de problemas. Este diagrama nos permite ordenar cada uno de los elementos
de forma descendente, de izquierda a derecha, en funcion de su importancia, facilitando asi la
identificacion del problema mas critico o del elemento con mayor relevancia. [31]

Produccion mensual de los productos que elabora Thunder Sports Gear

500

500

300

Cantidad

200

s SNN§ Vs

Buzos Calentador Camisetas Chompa Dividie Kit deportivae Pantalonetas

Y/ s,

Productos

Fig 4. Productos que Thunder Sports Gear ofrece.

Fuente: Elaboracion propia

2.6.6  Simbologia ASME

La sociedad ASME desarrollé una simbologia para ser utilizada durante la creacion de
diagramas de flujo, hombre maquina, DOP, cursograma analitico entre otros. Estos simbolos
tienen como objetivo representar con claridad y precision los distintos componentes del proceso a
estudiar. [32]
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TABLA 11
SIMBOLOS NORMALIZADOS ASME

Simbolo Representacion

Operacion: Este simbolo representa las actividades

operativas que ejecutan durante en el procedimiento.

Inspeccion: Indica cuando se realiza un control de

calidad en el productos o servicio.

Desplazamiento: Este simbolo nos indica cuando se
:> realiza un transporte o traslado durante el proceso.

Retraso: Indica pausas o0 retrasos que se pueden

presentar durante el proceso.

Almacenamiento: Este simbolo muestra el contenedor

de cualquier objeto en un almacén.

Nota: Elaboracién propia. Fuente: [33]

2.7 Factores de desempefio

2.7.1 Productividad

Es la comparacidn entre la produccion que se obtuvo en funcion de los recursos que se han
empleado, como trabajo, capital, materiales y tiempo. Una mayor productividad significa obtener
mas resultados con los mismos recursos 0 maximizar la produccion en cantidad y perfeccionar la
calidad con los mismos materiales. También es posible relacionar en funcion del tiempo, ya que
en cuanto menos tiempo se ocupe en ejecutar las mismas actividades, el proceso se considera

productivo. [34]

2.7.1.1 Importancia de la productividad
Es muy relevante que una empresa logre un crecimiento constante, ya que refleja que tan
eficiente se aprovechan los recursos disponibles para la creacion de articulos de manufactura o la

oferta de servicios. Una mejora de la productividad logra que las empresas elaboren muchos méas
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productos en un tiempo menor, tomando en cuenta los recursos usados, o que no solo reduce
costos, sino que también aumenta la cantidad de productos elaborados y asi cubrir la demanda de
los consumidores. Ademas, una mayor productividad ayuda a que los productos o servicios sean
de alta calidad. [35]

Formula para hallar la productividad:

Producciéon Total

Productividad = —
Recursos utilizados

[35]

2.7.2 Eficiencia

La eficiencia consiste en lograr los objetivos de produccién propuestos, tomando en cuenta
el uso efectivo de materia prima, evitando producir desperdicios y maximizando la fabricacion.
Cuando no se logran los resultados esperados o se produce un uso innecesario de recursos o

insumos, la iniciativa pierde su eficiencia [36]
Férmula para calcular eficiencia:

%Eficienci Produccion Real 100
iciencia = *
’ Produccion esperada

[23]

2.7.3 Eficacia

Indica el nivel para alcanzar los objetivos planteados en el tiempo propuesto y con la
calidad deseada, independientemente del costo o la cantidad de recursos utilizados para lograr
cumplir la meta establecida. Una organizacion, programa o accién es eficaz cuando cumple con su

propdsito y satisface la necesidad para la que fue disefiada [35]

2.8 Técnica para calcular el niumero de observaciones

2.8.1 Abaco de Lifson

Es una herramienta grafica aplicada en métodos estadisticos para un conjunto calculado de
mediciones, donde el nimero de mediciones es n. En lugar de emplear la desviacion estandar, se
utiliza el valor B, este factor se interpreta en el Abaco de Lifson y se logra obtener el nimero de

observaciones necesarias para nuestro estudio. [14]
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N = Numero de lecturas a realizor

I Velatas de riesgo

Fig 5. Abaco de Lifson
Fuente: [37]
2.9 Meétodo de valoracion
2.9.1 Valoracion Westinghouse
Es un sistema de calificacidn para los trabajadores y se considera uno de los procedimientos
mas empleados, ya que permite evaluar al operario mediante cuatro factores clave, cada uno

asignado con un valor numérico. [38]



Factores clave:
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Habilidad: Evalua la destreza del operario para realizar una tarea con precision y rapidez,

sin cometer errores, demostrando eficiencia en cada una de sus acciones, movimientos y tareas

involucradas. [38]

CALIFICACION PARA EL FACTOR DE HABILIDAD

Nota: Elaboracion propia Fuente: [38]

TABLA 111

Habilidad

0.15 Al Extrema
0.13 A2 Extrema
0.11 Bl Excelente
0.08 B2 Excelente
0.06 C1l Buena
0.03 C2 Buena
0.00 D Regular
0.05 El Aceptable
0.10 E2 Aceptable
0.16 F1 Deficiente
0.22 F2 Deficiente

Esfuerzo: Mide el empefio del operario en realizar su trabajo de manera eficiente,

considerando la energia e intensidad aplicadas. [38]

CALIFICACION PARA EL FACTOR DE ESFUERZO

TABLA IV

Esfuerzo

0.13 Al Excesivo
0.12 A2 Excesivo
0.10 Bl Excelente
0.08 B2 Excelente
0.05 Cl Bueno
0.02 C2 Bueno
0.00 D Regular
0.04 El Aceptable
0.08 E2 Aceptable
0.12 F1 Deficiente
0.17 F2 Deficiente

Nota: Elaboracion propia Fuente: [38]
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Condiciones: Analiza los factores del entorno de trabajo que influyen directamente al
trabajador, como el nivel de temperatura, iluminacion, flujo de aire o niveles de ruido, pero excluye

problemas relacionados con herramientas o materiales defectuosos. [38]

TABLAYV
CALIFICACION PARA EL FACTOR DE CONDICIONES
Condiciones
0.06 A Ideales
0.04 B Excelentes
0.02 C Buenas
0.00 D Regulares
0.03 E Aceptables
0.07 F Deficientes

Nota: Elaboracion propia Fuente: [38]
Consistencia: Determina la habilidad del empleado para repetir acciones de manera

uniforme durante una tarea especifica, reflejada en la estabilidad de los tiempos elementales. [38]

TABLA VI
CALIFICACION PARA EL FACTOR DE ESFUERZO

Consistencia

0.04 A Perfecta

0.03 B Excelente

0.01 C Buena

0.00 D Regular

0.02 E Aceptable

0.04 F Deficiente

Nota: Elaboracion propia Fuente: [38]

2.10 Suplementos del estudio de tiempos
Son valores adicionales al tiempo basico o tiempo normal, estos se afiaden con el fin de

tratar de exponer las situaciones reales de los empleados en su espacio donde desempefian las
funciones, lo que, al obtener el tiempo estandar con estos suplementos, ayuda a que los resultados
sean mucho mas precisos y confiables. Estos suplementos pueden ser por descanso y por

contingencias. [39]



I. SUPLEMENTOS CONSTANTES

Hombres Muperes
A. Suplemento por necesidades 5 7

personales
B. Suplemento bhase por fatiga 4 4

2. SUPLEMENTOS VARIABLES
Hombres Mujeres
A, Suplemento por trabajar de pie 2 4

B. Suplemento por postura
anormal

Ligeramente incomoda 0o 1
incdmoda (inclinado) 2 3
Muyw medmoda {echado, T 9
estirado)
C. Uso de fuerza/energia muscular

(Levantar, tirar, emgujar)

Peso levamtado [kg|
23 0 1
& 1 2
o 3 o4
] 20

’ midx

35,5 27 eea

0. Mala iluminacion

Ligeramente por debajo de la 0 0

potencia caloulada

Bastante por debapo T 32

Absolwtamente insuficiente 5 g
E. Condiciones atmoshiricas

Indice de enfriamienio Kata
16 ]

] LK

Hombres Mujeres

4
2

F. Concentracion intensa
Trabajos de cierta precisiin
Trabajos precisos o fatigosos
Trabajos de gran precision o

muy fatigosos
(. Ruido

Continuo
Intermitente v fuerte

Intermitente v muy fuerte
Estridente y fuerte
H. Tensidn mental

Proceso bastante complejo

Proceso complejo o alencion
dividida entre muchos objetos
Muy complejo

I. Monotonis
Trabajo algo mondlone
Trabajo bastanie mondtono
Trabajo muy monitono

1. Tedio
Trabajo algo aburrido
Trabajo bastante aburrido
Trabaje muy aburrdo

Fig 6. Tabla estandar de suplementos

Nota: Elaboracion propia Fuente: [39]
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2.11 Estandarizacion del trabajo

La estandarizacion del tiempo dentro de una empresa implica definir tiempos adecuados
para la realizacion de procesos y tareas. Esto permite identificar la duracion necesaria que deberian
tomar la realizacion de las actividades en condiciones comunes de trabajo y con un desempefio
promedio, lo que permite programar eficientemente la produccion, mejorar continuamente los

métodos de trabajo y potenciar la productividad con el descarte de actividades improductivas. [40]

Supl. Supl
descanso | contingencias

. Facior
Tiempo cbhservado de valoracion

2
]
=)
=
=

Demurasl

Tiempo basico

Contenido de trabajo

Tiempo estandar

Fig 7. Tiempo estandar
Fuente: [41]

Férmula para hallar el tiempo estandar:
TE =TN X (1 + %Suplementos)

TE=Tiempo estandar
TN=Tiempo normal

TN =TP X FV
TN=Tiempo normal

TP= Tiempo promedio
FV=Factor de valoracion

Fuente: [41]
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2.12 Ingenieria de Métodos

TABLA VII
ETAPAS DEL ESTUDIO O INGENIERIA DE METODOS

Etapas

Descripcion

1 Seleccionar

2 Registrar

3 Examinar

Idear o

establecer

5 Evaluar

6 Definir

7 Implantar

Controlar o

mantener

En esta etapa se selecciona el objeto al que se le aplicara el estudio, utilizando
herramientas como el diagrama Pareto, que ayuda a organizar y priorizar en base al nivel
de importancia. Para seleccionar el objeto de estudio se debe tomar en cuenta 3
consideraciones: econémicas, técnicos y humanas

Se recopilan todos los datos clave asociados con el servicio o producto elegido,
utilizando herramientas como el cursograma analitico y el diagrama hombre maquina.
Los resultados obtenidos permiten evaluar y calcular de manera méas precisa capacidad
de fabricacion y desempefio del proceso.

Se examina en forma critica usando el método para interrogatorio. Son dos fases de
interrogatorio, la primera se utiliza preguntas preliminares que ayuda a obtener
informacion general y establecer un contexto basico del tema. En la segunda fase se
utilizan preguntas de fondo, que ayudan a profundizar en el tema, identificando causas,
consecuencias y detalles mas complejos

En esta etapa se generan y planifican propuestas para optimizar las ineficiencias
identificadas en las etapas anteriores. Se definen los objetivos, y se desarrollan ideas o
alternativas que contribuyan a mejorar el proceso, para ello se puede utilizar muchas
técnicas, como la lluvia de ideas.

Se evalla diferentes oportunidades para mejorar establecidas en la fase anterior. El
objetivo es conocer la viabilidad de las propuestas, comparando los resultados obtenidos
sin aplicar la propuesta, con los resultados alcanzados con la nueva propuesta. Se
considera los beneficios que puede aportar la hueva propuesta, ya sea en productividad
o eficiencia.

Se establece con precision el nuevo método, especificando el tiempo de ejecucion
requerido para cada actividad. Ademas, se determina la productividad esperada con el
nuevo método y se calculan los costos asociados a la fuerza laboral, materia prima y
otros elementos imprescindibles en el nuevo método.

Se enfoca en ejecutar de forma organizada, asegurando una implementacion exitosa de
las soluciones propuestas y que se cumplan los objetivos establecidos.

En esta fase se monitorean continuamente los resultados del método propuesto para
mantener su eficiencia y asegurar que se cumplan los estandares establecidos, como

productividad, eficiencia, tiempo, entre otros.

Fuente: [42]
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2.13 MARCO LEGAL

-El articulo 47 del Cdédigo de trabajo estipula los lineamientos de la jornada laboral y
determina que no debe superar mas de 8 horas al dia, ni exceder las 40 horas semanales, salvo

casos graves pero que estén acorde a la ley. [43]

-Articulo 79 del codigo de trabajo declara que todo el personal tiene derecho a percibir el
mismo salario por realizar el mismo tipo de trabajo sin tomar en cuenta factores de género, edad,
religion, idioma, identidad, condicion médica, capacidades diferentes u otras particularidades.
Excepto si se considera la experiencia y especializacion del trabajador como criterios para
justificar el pago. [43]

-El Decreto Ejecutivo N° 255, emitido el 2 de mayo de 2024, actualiza el Reglamento de
Seguridad y Salud en el Trabajo para garantizar entornos laborales seguros. Establece derechos
como recibir formacion en riesgos laborales, detener actividades ante peligros, y mantener
estabilidad tras accidentes o enfermedades. Las mujeres embarazadas pueden ausentarse sin

descuento en su salario, y se asegura trato igualitario a todos los trabajadores. [44]

-Articulo 55 del codigo de trabajo informa que las horas extras pueden ser acordadas por
escrito entre empleador y trabajador, siempre con la autorizacion del inspector del trabajo y
respetando ciertas condiciones. Las horas extras no deben exceder las 4 diarias, ni las 12 horas
semanales. Si se realiza durante el dia o hasta la media noche, se pagara un recargo de 50% sobre
la tarifa normal. Si las horas extras caen entre media noche y las 6:00 am, el recargo sera del 100%.

Asimismo, las horas trabajadas durante fin de semana deben pagarse con un 100% de recargo. [43]

-Articulo 410 del cddigo de trabajo menciona que los empleadores tienen la
responsabilidad de garantizar que sus trabajadores cuenten con condiciones laborales seguras,

libres de cualquier peligro que pueda afectar negativamente su salud o su vida. [45]
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CAPITULO I

3 MATERIALES Y METODOS

Son parte esencial de este estudio, ya que permiten abordar la problemética de forma
estructurada y confiable. En el estudio a aplicar, los materiales y métodos ayuda a recolectar y
evaluar datos directamente de la produccién, garantizando que los resultados obtenidos sean
validos y confiables. Por otro lado, los métodos de investigacion definen el enfoque y la estrategia
para alcanzar los objetivos del estudio, ya sea mediante un analisis cuantitativo, cualitativo o
mixto. Una aplicacién efectiva asegura la excelencia en el trabajo, también ayuda a generar de

soluciones Utiles que facilita el avance del aprendizaje en la materia.

3.1 Tipo de investigacion

3.1.1 De Campo

Esta investigacion facilit obtener informacion de manera directa desde fuentes primarias
y ayudo a tener un conocimiento detallado de las operaciones junto con el comportamiento de los
empleados en su entorno laboral. Con el uso de entrevistas, encuestas, supervision en el sitio y
participativa, se consiguio informacion sobre el estado presenta de la organizacion y se analizaron

las variables que inciden en produccion.

3.1.2 Documental

La investigacion se apoyd en la recopilacion y evaluacion de informacion documental
existente sobre el tema, para ello se utilizo fuentes tales como libros, informes, publicaciones e
investigaciones. Esto con la finalidad de conseguir datos precisos y confiables respecto al estudio

que se aplico en la empresa.

3.1.3 Descriptiva

Este tipo facilit6 llevar la observacién detallada del proceso de produccidn, cuyo objetivo
principal fue entender como se realizan las diferentes actividades y tareas internas. Al describir las
etapas y pasos involucrados en la fabricacion de los kits deportivos, se pudo evaluar si habia
actividades que podrian ser eliminadas, simplificadas o mejoradas para hacer el proceso mas

efectivo y optimo.
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3.2 Meétodo de Investigacion

3.21 Mixto

Este método integra los enfoques cualitativos y cuantitativos. El cuantitativo se centro en
la evaluacion de tiempos y la recopilacion referente a datos precisos sobre los procesos de
elaboracion. Por otro lado, el cualitativo se apoyd en el analisis directo respecto a los trabajadores
en sus contextos laborales, complementando con entrevistas y otras técnicas para comprender mas

profundamente como los trabajadores ejecutan sus actividades y tareas.

3.2.2 Analitico

Ayud6 a identificar e interpretar los elementos involucrados dentro del proceso de
produccién. Al descomponer el proceso en sus componentes basicos, se pudo entender cémo
funcionaba cada parte y como interactuaban entre si, lo que facilito la busqueda e implementacion
de una propuesta que mejore la eficiencia, optimice el tiempo y mejore tanto la calidad como la
productividad.

3.3 Area de estudio
En la empresa actualmente se cuenta con 11 Integrantes, al ser una empresa con muy pocos
trabajadores, no se requiere sacar una muestra de poblacion, ya que se tomd en cuenta a todos

quienes forman parte de esta empresa.

3.4 Técnicas para la Investigacion.

3.4.1 Observacion ordinaria y/o participante
Se observé y particip6d directamente en las actividades de produccion utilizados en la
confeccion del producto, logrando obtener una visién méas general del problema y comprension de

cdmo se ejecutan las tareas y actividades para la produccion de Kits deportivos.

3.4.2 Entrevista
La entrevista permitio hacer preguntas especificas sobre los procedimientos y tiempos de

produccién en general de manera detallada.

3.4.3 Observacion directa
La técnica de observacion permitié registrar los tiempos necesarios para ejecutar las tareas.
Ademas, revel6 posibles mejoras en el proceso de produccion, al identificar actividades que

consumen tiempo o tareas que no agregan valor.
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3.4.4 Encuesta
La encuesta ayudo a conseguir informacion adicional sobre el proceso y actividades de

produccion y las tareas que ellos consideran que se toma mas tiempo en ejecutar.

3.4.5 Videosy Fotografias
Las imagenes y videos permitieron herramientas clave para capturar de manera precisa las
actividades y elementos involucrados en el proceso, lo que facilitd el analisis y evaluacion de los

tiempos involucrados.

3.5 Instrumentos
e Cuestionarios
e Formatos en Excel
e Registros de tiempo de trabajo
e Cronometro
e Celular
e Aplicaciones para medir el tiempo

e Formularios
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CAPITULO IV
4 SITUACION ACTUAL

4.1 Antecedentes de la empresa

Thunder Sports Gear es una pequefia empresa de confecciones de ropa deportiva que se
encuentra localizada en Ibarra, tiene sus raices en la pasion por el deporte y la necesidad de vestir
a atletas y equipos deportivos con uniformes de alta calidad, con el tiempo ha logrado establecer
relaciones solidas con unidades educativas, instituciones y equipos deportivos de la ciudad. A
medida que su reputacion crecia, su clientela se expandi, lo que permitié a la empresa diversificar
su oferta y ofrecer disefios variados para uniformes deportivos en diferentes disciplinas, como

futbol, baloncesto, voleibol, atletismo, ciclismo y mas.

La ubicacion de la empresa en Ibarra, fue muy importante para su éxito, ya que es una
ciudad reconocida por su vida deportiva activa. Esta ciudad cuenta con una sélida cultura deportiva
y una amplia diversidad de disciplinas practicadas, ademas cuenta con infraestructuras deportivas
modernas y programas que fomentan la practica del deporte, destacando el futbol como uno de los
deportes mas practicados. [46] Esto ha brindado a la empresa una base solida de clientes y le ha
permitido mantener un fuerte compromiso con la comunidad local. Ademas, a través de su
responsabilidad en cuanto a calidad se refiere, conciencia social y la complacencia del consumidor,
la empresa se ha logrado establecer como un pilar importante en el &mbito deportivo de Ibarra 'y
sus alrededores.

4.2 Mision

Nuestra misién como Thunder Sports Gear es ser la empresa nimero uno en la produccion
y distribucion de ropa deportiva en Ibarra, Ecuador. Nos comprometemos entregar productos de
alta calidad que aseguren altos estandares de confort, durabilidad y disefio. [47]

4.3 Vision

Ser reconocidos como el proveedor lider de indumentaria de primer nivel en la ciudad de

Ibarra, brindando productos innovadores y personalizados que promuevan el rendimiento y la

pasion por el deporte. [47]

4.4 Objetivos empresariales
e Disponer de productos de excelencia, garantizando que toda la indumentaria deportiva
cumpla con altos estandares de calidad en términos de materiales, disefio y durabilidad.
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e Innovacion y disefio para estar siempre actualizado con las ultimas tendencias en disefio y
tecnologia, ofreciendo disefios innovadores y atractivos que destaquen frente a otras.
e Ofrecer atencidn al cliente de primer nivel, asegurando una comunicacion clara, tiempos
de entrega rapidos y atencion personalizada para asegurar que los clientes estén satisfechos
y permanezcan fieles.
[47]
4.5 Estructura organizacional
La estructura organizacional de la empresa es clave para el crecimiento de la organizacion,
ya que permite establecer roles y responsabilidades claras, facilitando la comunicacién vy

coordinacion entre areas y trabajadores.

S
Gerencia
Jefe de
produccion
h J h J P . v v
[ Dhnzefiador ] [ C'E.tad.m de ] Sublimadores [ Costureras } [ Empacador }
sefios

Fig 8. Estructura organizacional de Thunder Sports Gear

Nota: Elaboracién propia. Fuente: [47]

4.6 Localizacion de la empresa

La empresa esta ubicada estratégicamente en Ibarra, ecuador, cerca del terminal de Ibarra.
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Fig. 9. Ubicacion geografica de Thunder Sports Gear
Nota: Tomado de Google Maps (2023).



4.7 Slogan

’

“Juntos hacia la gloria’
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El slogan es un mensaje que hace referencia al trabajo en equipo, colaboracién y aspiracion

hacia el éxito. Implica el compromiso de la empresa de acompafar a sus clientes en su camino

hacia la excelenciay el logro de metas deportivas. El objetivo de este slogan es inspirar y motivar

a los clientes a superar sus limites y alcanzar el éxito en sus disciplinas deportivas. [47]

4.8 Logotipo

Fuente: [48]

THUNDER

S PORTS G EAR

Fig 10. Logotipo Thunder Sports Gear

4.9 Materia prima de Thunder Sports Gear

TABLA VIII

MATERIA PRIMA DE THUNDER SPORTS GEAR

Materia prima

Funcién

Consiste en fundas trasparentes que son utilizadas para

Fundas transparentes 12x18 —  empacar los uniformes ya confeccionados, las fundas mas

10x16

grandes se utilizan para tallas méas grandes y las pequefias
son para tallas menores.

Su funcion es proporcionar el medio de impresion

Tinta para impresora necesarios para plasmar los disefios realizados en

computadoras, ya sean imagenes, textos o nimeros.

Papel para impresora 90G Su funcidn es la de ser soporte para la tinta de impresion.



Stickers

Pliegos de papel periddico

Ligas plasticas

Nota: Elaboracién propia. Fuente: [47]

confeccionadas.
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Los stickers tienen funcion de etiquetas, en ellos se

imprimen tallas que se utiliza en el proceso de empacado.

El papel periddico es utilizado en el area de sublimado y
planchado en blanco, el papel se coloca en una de las
mesas moviles que tiene la plancha, sobre él se pone la tela
cortaday el disefio que se va a sublimar, con el fin de evitar
machones en la mesa movil de la plancha de sublimado.

Tiene la funcidon de sujetar las tallas antes de ser

4.10 Principales productos de Thunder Sports Gear

PRINCIPALES PRODUCTOS DE THUNDER SPORTS GEAR

Nombre

Descripcion

Buzo

Calentador

Prenda con mangas largas que permiten
cubrir los brazos, ideal para actividades al
aire libre, uso de diario casual, apto para

climas frios y para realizar deportes.

Es una prenda disefiada para realizar
actividades fisicas y deportes,
caracterizada por material ligero vy
transpirable, cintura elastica y bolsillos. Es
ideal para entrenamiento running, ciclismo
y otras actividades, ofreciendo comodidad,
flexibilidad y proteccion contra el frio.



Camiseta

Chompa
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Kit
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Pantaloneta

®
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La camiseta es una prenda ligera y comoda
para practicar cualquier deporte. Se
caracteriza por tener mangas cortas y
tecnologia de secado répido que garantiza
comodidad y libertad de movimiento.

Prenda resistente y comoda para practicar
deportes al aire libre, combinando
proteccion contra el viento y lluvia, con

comodidad y estilo.

Es una prenda deportiva ligera, sin mangas,
disefiada para proporcionar comodidad y
libertad de movimiento. Esta prenda es
usada principalmente para practicar

basquetbol.

Consiste en una camiseta de manga corta 'y
una pantaloneta. Principalmente utilizado
para practicar futbol y otros deportes al aire

libre.

Es una prenda de vestir corta y comoda que
cubre desde la cintura hasta el muslo. Esta
elaborada con  material ligero vy
transpirable, que proporciona libertad de

movimiento y frescura.

Nota: Productos que ofrece la empresa. Fuente: [47]
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4.8 ESTUDIO DEL TRABAJO

4.11 ETAPA 1: SELECCIONAR
En la actualidad la Thunder Sports Gear ofrece diversos productos que se venden a clientes
de todas partes de la provincia. La siguiente grafica muestra los productos que se han vendido en

el mes.

Produccion mensual de los productos que elabora Thunder Sports Gear

500 \‘*—\
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=) \
m
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Buzos Calentador Camisatas Chompa Dividie Eit deportive Pantalonetas
Productos

Fig 11. Productos que Thunder Sports Gear ofrece.

Fuente: Elaboracién propia
El estudio se aplicara Unicamente en la produccién del kit deportivo, ya que tiene un alta
demanda y volumen de produccién, demostrando la relevancia de optimizar el proceso de

produccidn para asegurar una calidad y eficiencia constante.



4.12 ETAPA 2: REGISTRO DEL METODO ACTUAL MEDIANTE DIAGRAMAS ANALITICOS Y DE HOMBRE

MAQUINA

4.12.1 Diagrama de Entrada-Proceso-Salida para la elaboracion de Kits Deportivos

Piezas de tela recortadas
Rollo de papel para imprimir
Hiles, Tinta para impresora
Elastico para pantalonetas

Stickers para etiquetas

Fundas transparentes para
empacar y cinta scolch

MANO DE OBRA:
Personal capacitado.

MAQUINARIA:
Impreasora, Sublimadora, Overlock Recta, Recubridora
Elasticadora.

HERRAMIENTAS:
Tijera para papel y tijera para tela, Dispensador de cinta, Corta
hilos, Esferos, Cuchilla.

Tareas:

1.-Cortar papel para camiseta
2 -Cortar papel para pantaloneta

Tareas:

1.-Sublimar frente
2 -Sublimar espalda
3.-Sublimar mangas H
4 -Sublimar lado derecho
de pantalonetas
5.-Sublimar lado izquierdo

Tareas:

1.-Planchar frente
2.-Planchar espalda
3.-Planchar lado izquierdo
de pantalonetas
4.-Planchar lado derecho
de pantalonetas

6.-Control de calidad y
empague

de pantalonetas £ g

1.-Confeccién de bordes
2 -Hacer doblados
3.-Colocacion de reata y pespunte

Tareas:

1.-Clasificacion y conteo por fallas
2 .-Planchar pantaloneta
3.-Planchar camiseta

4 -Empacar

—

Tareas:

1.-Clasificacion y conteo por fallas|
2.-Planchar pantaloneta
3.-Planchar camiseta

4 -Empacar
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-Kit deportivo
{Camiseta y Pantaloneta)

-Desperdicios generados
en la manufactura

Fuente: Elaboracién propia

Fig 12. Diagrama de Entrada-Proceso-Salida para la produccion de kits deportivos
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4.12.2 Diagrama del proceso de operaciones (DOP): Elaboracién de Kit Deportivo

IKit deportivo

Cortar papel

153 seg o Cortar papel para camisetas

129 seg e Cortar papel para pantalonetas

Planchar en Blanco

Confeccion de
pantaloneta

Confeccion de
camiseta

162 seg @ Confeccion de bordes 50 seg Unir tiros delanteros
y traseros

Empaque de prendas

53 seg (24) Planchar pantaloneta

105 seg @ Planchar camiseta
8seg @ Clasificacion y conteo por tallas

Fig 13. DOP del 4rea de produccion (24)) emace

Fuente: Elaboracion propia



4.12.3 ldentificacion de elementos claves en el proceso de produccion
TABLA X
IDENTIFICACION DE ELEMENTOS CLAVES EN EL PROCESO DE PRODUCCION

Actividad

NUmero

Elemento

Corte de papel

[EEN

Cortar papel para camisetas

2 Cortar papel para pantalonetas
3 Planchar frente
Planchar en blanco ‘ Planchar espalda
5 Planchar lado izquierdo de pantalonetas
6 Planchar lado derecho de pantalonetas
7 Sublimar frente
8 Sublimar espalda
Sublimar 9 Sublimar mangas
10 Sublimar lado derecho de pantalonetas
11 Sublimar lado izquierdo de pantalonetas
12 Control de calidad y empaque
13 Confeccion de bordes
Confeccion de camiseta 14 Hacer doblados
15 Colocacién de reata y pespunte
16 Unir tiros delanteros y traseros
17 Pespunte de tiros
Confeccion de pantaloneta 18 Cerrado de entrepierna y pegado de elastico
19 Recubierto de bajos
20 Elasticado
21 Clasificacion y conteo por tallas
Empague de prendas 22 Planchar pantfaloneta
23 Planchar camiseta
24 Empacar

Nota: Elaboracion propia.
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4.12.4 Cortar papel para camisetas

TABLA XI

DIAGRAMA HOMBRE-MAQUINA DE LA TAREA: CORTAR PAPEL PARA CAMISETAS

o1

Diagrama Hombre- Maquina
Diagrama: N°1 Tarea: Cortar papel para
Hoja: N°1 De 1l |camisetas
Fecha: 27/6/2024 Elaborado por: Danilo
Rosero
Area: Impresiéon | Operario: Neider B.
Operador T/seg Uso | Impresora | T/seg | Uso
Preparacién 23 Inactivo 23
Espera 39
Cortar papel 135
Espera 34
Cortar papel 126
Espera 33 Imprimir | 720
Cortar papel 122
Espera 39
Cortar papel 119
Espera 73
Cortar papel 21 Inactivo 21
Resultados del Anélisis Hombre-Maquina
Descripcién Valor (segundos)
Ciclo total del operador 764
Ciclo total de la impresora 764
Tiempo productivo del trabajador 546
Tiempo productivo de la impresora 720
Tiempo improductivo del trabajador 241
Tiempo improductivo de la impresora 44
Utilizacion del operador (%) 71.47%
Tiempo individual por producto 152.8
Capacidad de produccién (unidades x dia) 212

Nota: Elaboracién propia.

El andlisis del diagrama muestra que mientras la maquina esta en funcionamiento, el
operario tiene altos tiempos de espera, esto se debe a que la velocidad de la impresa es constante
y no se puede alterar. Esta situacion resulta ineficiente, ya que el operario tiene que esperar mucho
tiempo entre cada corte de papel, lo que conlleva a una baja productividad. EIl tiempo total que

tarda en cortar una camiseta es de 152.8 segundos.



4.12.5 Cortar papel para pantalonetas

DIAGRAMA HOMBRE-MAQUINA DE LA TAREA: CORTAR PAPEL PARA PANTALONETAS

TABLA XII

Diagrama Hombre- Maguina

Diagrama: N°2 Tarea: Cortar papel para
Hoja: N°1 De 1 |pantalonetas
Fecha: 27/6/2024 | Elaborado por: | Danilo Rosero
Area: Impresion | Operario: Neider B.
Operador T/seg Uso| Maquina | T/seg | Uso
Preparacion 26 Inactivo 23
Espera 34
Cortar papel 110
Espera 33
Cortar papel 106
Espera 30 Imprimir | 600
Cortar papel 102
Espera 35
Cortar papel 109
Espera 41
Cortar papel 21 Inactivo 21

Resultados del Andlisis Hombre-Maqguina

Descripcion Valor (segundos)

Ciclo total del operador 647

Ciclo total de la impresora 644
Tiempo productivo del trabajador 474
Tiempo productivo de la impresora 600
Tiempo improductivo del trabajador 199
Tiempo improductivo de la impresora 44
Eficiencia del operador (%) 73.26%
Tiempo individual por producto 129.4
Capacidad de produccién (unidades x dia) 250

Nota: Elaboracion propia.
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Los resultados obtenidos del diagrama hombre-maquina evidencia que el operador no

utiliza su tiempo de manera completamente eficiente, ya que existen periodos de inactividad

durante la impresion de papel, o que da como resultado una eficiencia de 73.36% por parte del

operador.
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4.12.6 Planchar en blanco

CURSOGRAMA ANALITICO DEL OPERARIO

Fecha: 20 de Abril del 2024
. Prof. Lucila Benalcazar Beltran 1-119y,
Actividad: Planchar en blanco Ubicacion y
Ibarra 100102

Nombre del operario: Abraham R.

Producto: Camisetay pantaloneta BEaborado por: Danilo Rosero
. »
P O R A R RESULTADOS
SIMBOLO ACTIVIDAD Actual Propuesto Economia
Diagrama N°: 1 O Operacion 4
Operarios: 1 :> Transporte 0
Método D Inspeccion 0
Actual Propuesto G Espera 0
v Almacenamiento 0
B estudio Inicia: Planchar frente
Total de Actividades realizadas 4
B estudio termina: Planchar lado Distancia total en metros 0
derecho de pantalonetas
P Tiempo min/hombre 2
E § | 3gs SIMBOLOS
Descripcion = 8 E % 3 Observaciones
[0} (%} =
512°1¢2 |0 |OD|V
Planchar frente 35.00 ? Cambiar el tipo de papel
Planchar espalda 35.0 +
Planchar lado izquierdo de 310
pantalonetas '
Planchar lado derecho de l
34.0
pantalonetas
Tiempo Minutos: |2.25 m 0.0 135.0 |s

Fig 14. Cursograma analitico de la actividad: Planchar en blanco
Nota: Elaboracién propia.

El cursograma analitico muestra los elementos que constituyen la actividad de planchar en
blanco y la duracién estimada para cada una de ellas. Ademas, a fin de fortalecer el rendimiento
productivo, el diagrama cuenta con una seccién de observaciones que permite registrar
comentarios, sugerencias y areas de mejora. El tiempo total registrado para completar esta

actividad es de 2.25 min por kit y todas sus tareas son operativas.
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4.12.6.1 Analisis de la eficiencia en la actividad de planchar en blanco frente de camisetas

L Tiempo de Operaciones (min)
Eficiencia = _ _ x 100%
Tiempo total (min)

5
) x 100%

Eficiencia = (2 oT

Eficiencia = 100%

4.12.6.2 Evaluacion de la Capacidad Productiva

1
" Tiempo total

1
CP=—
2.25 min

CP =0.44 min

unidades 60min
CP(Por hora) = 0.44 - *
min 1h

unidades 9horas
CP(Por hora) = 26.4 X -
hora dia

CP(Por dia) = 237.6 unidades al dia
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4.12.7 Sublimar

CURSOGRAMA ANALITICO DEL OPERARIO

Fecha: 22 de Abril del 2024
- . o Prof. Lucila Benalcazar Beltran 1-119y,
Actividad: Sublimar Ubicacién Ibarra 100102

Nombre del operario: Abraham R.

Producto: Camisetay pantaloneta Baborado por: Danilo Rosero
» » RESULTADOS
SIMBOLO ACTIVIDAD Actual Propuesto Economia
Diagrama N°: 2 O Operacion 5
Operarios: 1 :> Transporte 0
Método D Inspeccion 1
Actual Propuesto G Espera 0
v Almacenamiento 0
B estudio Inicia: Sublimar frente
Total de Actividades realizadas 6
H estudio termina: Control de Distancia total en metros 0
calidad y empaque ) .
yempaq Tiempo min/hombre 6
SIMBOLOS

E

Descripcion

Cantidad
Distancia
Tiempo
(Seg)

O :> D D v Observaciones

Agregar una etiqueta mas grande
donde avise el nombre del equipo y
Sublimar frente 69.00 [ ] talla, asi el trabajador podra
visualizar mas rapido y tardara

menos en buscar.

Al cambiar el tipo de papel, se evitar

Sublimar espalda
P 61.0 * doblar los papeles para sublimar
Sublimar mangas 102.0 *
Sublimar lado derecho de l
63.0
pantalonetas
Sublimar lado izquiero de 710
pantalonetas : L
Control de calidad y empaque 5.0 ~e
Tiempo Minutos: (6.2 m 0.0 3710 |s

Fig 15. Cursograma analitico de la actividad: Sublimar

Nota: Elaboracion propia.
El tiempo requerido para sublimar una camiseta completa y una pantaloneta, segun el

resultado obtenido en el cursograma analitico es de 6.2 min. Ademas, el cursograma identifica
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elementos cuyos tiempos se pueden mejorar al considerar las observaciones realizadas en cada una
de las tareas.

4.12.7.1 Analisis de la eficiencia en la actividad de planchar en blanco espalda de camisetas

L Tiempo de Operaciones (min)
Eficiencia = _ _ x 100%
Tiempo total (min)

6.2
Eficiencia = (a) * 100%

Eficiencia = 98.38%

4.12.7.2 Evaluacion de la Capacidad Productiva

1
~ Tiempo total

1

CP =
6.2 min

CP = 0.16 min

unidades 60min

CP(Por hora) = 0.16 - *
min 1h

9 horas

CP(Por hora) = 9.6 unidades/hora X 1

CP(Por dia) = 86.4 unidades por dia



4.12.8 Confeccion de camiseta

S7

CURSOGRAMA ANALITICO DEL OPERARIO

Actividad: Confeccion de camiseta

Fecha:

13 de Mayo del 2024

Ubicacion

Prof. Lucila Benalcazar Beltran 1-119y,

Ibarra 100102

Nombre del operario: Maria M.

Producto:Camiseta

Haborado por: Danilo Rosero

. »
RESULTADOS
SIMBOLO ACTIVIDAD Actual Propuesto Economia
Diagrama N°: 3 O Operacion 3
Operarios: 1 E> Transporte 0
Método D Inspeccion 0
Actual Propuesto G Espera 0
B estudio Inicia: Confeccion de V Almacenarmiento 0
bordes 3
Total de Actividades realizadas
H estudio termina: Revisar Distancia total en metros 0
cantidades
Tiempo min/hombre !
8 SIMBOLOS
gle-|28s
Descripcion b= 8 & g & Observaciones
5127177 |O|n |[O/D
®) [a]
Confeccion de bordes 162.00 T Tener una caja conlsecuones para
separar etiquetas
Hacer doblados 133.00 +
Colocacion de reata y pespunte 99.00 ‘
Tiempo Minutos: |6.57 m 0.0 394.0 |s

Fig 16. Cursograma analitico de la actividad: Confeccion de camiseta

Nota: Elaboracion propia.

El grafico revela que la actividad de confeccion de camiseta consta de 3 tareas principales;

confeccidn de bordes, hacer doblados y colocacion de reata y pespunte. La tarea de confeccion de

bordes es la mas demorosa, con un tiempo de 162 segundos. El tiempo total de la actividad de

confeccidn de camiseta es de 6.57 min y se busca optimizarlo con las observaciones realizadas.




4.12.8.1 Analisis de la eficiencia en la actividad de planchar en blanco lado izquierdo de
pantalonetas
Tiempo de Operaciones (min)

Eficiencia = X 1009
fictencia Tiempo total (min) %

57
0,
657 * 100%

Eficiencia = (
Eficiencia = 100%
4.12.8.2 Evaluacion de la Capacidad Productiva

1
~ Tiempo total

1

P=—rouov
¢ 6.57 min

CP =0.15min

unidades 60min

CP(Por hora) = 0.15 - *
min 1h
] 9horas
CP(Por hora) = 9 unidades/hora X i

CP(Por dia) = 81 unidades por dia
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4.12.9 Confeccion de pantaloneta
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CURSOGRAMA ANALITICO DEL OPERARIO

Fecha:

18 de Mayo del 2024

Actividad: Confeccion de pantaloneta

Ubicacién

Prof. Lucila Benalcazar Beltran 1-119y,

Ibarra 100102

Nombre del operario: Marisol V.

Producto: Pantaloneta

Elaborado por: Danilo Rosero

[ ) . RESULTADOS
SIMBOLO ACTIVIDAD Actual Propuesto Economia
Diagrama N°: 4 O Operacion 5
Operarios: 1 E> Transporte 0
Método D Inspeccion 0
Actual Propuesto G Espera 0
B estudio Inicia: Unir tiros v Almacenamiento 0
delanteros y traseros
y Total de Actividades realizadas 5
B estudio termina: Revisar Distancia total en metros 0
cantidades Tiempo min/hombre 5
-z | = o SIMBOLOS
© %) a =
N o c = =) .
Descripcién = 8 £ g & Observaciones
IS ) =2
51271220 |OD
Unir tiros delanteros y traseros 50.00 ? Tener una caja con‘secmones para
separar etiquetas
Pespunte de tiros 70.00 +
Cerrado de entrepierna y pegado de
piernay peg 7100 +
elastico
Recubierto de bajos 83.00 +
I
Hasticado 43.00 [ Separar por tallas cada pantaloneta
Tiempo Minutos: |5.28 m 0.0 317.0 |s

Fig 17. Cursograma analitico de la actividad: Confeccion de pantaloneta

Nota: Elaboracién propia.

El registro de datos muestra que la confeccion de pantalonetas tiene un tiempo de 5.28

minutos por unidad. Se identificaron mejoras potenciales, como organizar las etiquetas por tallas

en una caja para agilizar su busqueda y clasificar las pantalonetas por tallas, lo que simplificaria

la actividad de empaque de kit.



4.12.9.1 Analisis de la eficiencia en la actividad de planchar en blanco lado derecho de
pantalonetas
Tiempo de Operaciones (min)

Eficiencia = X 1009
fictencia Tiempo total (min) %

8
0
5.28) * 100%

Eficiencia = (

Eficiencia = 100%

4.12.9.2 Evaluacion de la Capacidad Productiva

1
~ Tiempo total

1
P=—ro
¢ 5.28 min

CP =0.19 min

unidades 60min
CP(Por hora) = 0.19 - *
min 1h

9 horas
dia

CP(Por hora) = 11.4 unidades/hora

CP(Por dia) = 102.6 unidades al dia
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4.12.10Empaque de prendas
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CURSOGRAMA ANALITICO DEL OPERARIO

Actividad: Empaque de prendas

Fecha: 4 de Junio del 2024
L Prof. Lucila Benalcazar Beltran 1-119y,
Ubicacion
Ibarra 100102

Nombre del operario: Abraham R

Producto: Camisetay pantaloneta

Eaborado por: Danilo Rosero

D = I RESULTADOS
SIMBOLO ACTIVIDAD Actual Propuesto Economia
Diagrama N°: 5 O Operacion 4
Operarios: 1 E> Transporte 0
Método D Inspeccién 0
Actual Propuesto G Espera 0
B estudio Inicia: Clasificacion y :7 Almacenamiento 0
conteo por tallas . - 4
Total de Actividades realizadas
B estudio termina: Empacar Distancia total en metros
Tiempo min/hombre 5
B o SIMBOLOS
@ %) a
. e c = = .
Descripcion € SE| 58 O D Observaciones
© (] 1T~
sl1e7|* - VvV
Tener ordenadas las tallas en una
Planchar pantaloneta 53.00 .
caja
. Biminar movimientos innecesarios y
Planchar camiseta 105.00
T planchar solo los bordes
Clasificacion y conteo por tallas 8.00 ‘ Planchar en una mesa plana
Tener una funda con disefios y una
Empacar 111.00 ( mesa plana con las medidas de
cada funda para empacar
Tiempo Minutos: |4.6 m 0.0 277.0 |s

Fig 18. Cursograma analitico de la actividad: Empaque de prendas

Nota: Elaboracién propia.

El cursograma analitico refleja que la actividad de empaque de prendas tarda 4.6 minutos

por cada Kit y la mayor parte de este tiempo es ocupada por un tiempo de operacion de 111

segundos, lo que hace necesario buscar una alternativa para reducir este tiempo.



4.12.10.1

4.12.10.2

Anadlisis de la eficiencia en la actividad de sublimar frente de camisetas

L Tiempo de Operaciones (min)
Eficiencia = - - X 100%
Tiempo total (min)

4.6
Eficiencia = (=) * 100%
4.6
Eficiencia = 100%

Evaluacion de la Capacidad Productiva

1
~ Tiempo total

1

CP =
4.6 min

CP = 0.22 min

unidades 60min

CP(Por hora) = 0.22 - *
min 1h

9 horas
dia

CP(Por hora) = 13.2 unidades/hora X

CP(Por dia) = 118.8 unidades al dia
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4.12.11Resultados de la capacidad de produccion y eficiencia
TABLA XII1

TABLA DE RESULTADOS DE LA CAPACIDAD DE PRODUCCION Y EFICIENCIA

Actividad Eficiencia Capacidad de produccién al dia (9 h)
Cortar papel 72.37% 112.5 Unidades
Planchar en blanco 100% 237.6 Unidades
Sublimar 98.38% 86.4 Unidades
Confeccion de camiseta 100% 81.0 Unidades
Confeccion de pantaloneta 100% 102.6 Unidades
Empaque de prendas 100% 118.8 Unidades

Nota: Elaboracién propia

4.12.12Cronometraje para evaluar el tiempo empleado en las actividades
El cronometraje permite medir con precision los tiempos de las actividades, brindando una

vision clara de su capacidad de produccion por hora o por dia. Estos datos ayudan a planificar
tiempos de entrega, garantizar la puntualidad y monitorear la productividad de los trabajadores.
Ademas, permite identificar tiempos improductivos y areas de mejora, ayuda a definir tiempos

estandar y a maximizar la buena utilizacion de los recursos y rendimiento operativo.

4.12.13Calculo de observaciones

Se selecciond el método estadistico del Abaco de Lifson como herramienta para calcular
el nimero de observaciones necesarias. Este método inicia con 10 observaciones por actividad,
calculando los valores inferiores y superiores de dichas mediciones. Aplicando un criterio de
riesgo de 0.002 junto con un error del 2%. se aplica la formula correspondiente y se obtiene el
factor B, cuyo valor se interpreta en la figura del Abaco de Lifson, dando como resultado el nimero

de observaciones necesarias.

4.12.13.1 Formula para calcular el factor B:

_ V.Superior —V.Inferior

~ V.Superior + V.Inferior
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Se presenta a continuacion el procedimiento de calculo que determina el factor B de cada

actividad y su interpretacion en el Abaco de Lifson. Los detalles completos de este proceso,

incluyendo tablas se encuentran del anexo 3 al 7.

4.12.13.2

Planchar en blanco

TABLA X1V
CALCULO DEL NUMERO DE OBSERVACIONES

Tiempos observados Valor | Valor
Planchar en blanco . . :
T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 | T10 |superior |inferior
Total: 135 | 125 | 140 | 138 | 131 | 135 | 138 | 134 | 141 140 141 125.00
Nota: Elaboracion propia.
5 141 — 125
"~ 141 + 125
B = 0.06

Se determind que son necesarias 35 observaciones, este resultado se obtuvo al interpretar

el valor de B en el dbaco de Lifson.

4.12.13.3 Sublimar
TABLA XV
CALCULO DEL NUMERO DE OBSERVACIONES
Sublimar R TR Tlen;gos ob_sl_eGrvado_T_7 R s[};aell?i'(;r ilzq‘ilr?gr
Total: 371 | 370.8 | 372| 388.5 | 367.2 | 373.7 | 359.8 | 368.9 |353| 364.2 | 388.5 | 353.00
Nota: Elaboracion propia.
388.5 — 353
~ 3885 + 353
B = 0.05

Se determind que son necesarias 25 observaciones al interpretar los datos de error (2%),

riesgo 0.002 y B (0.03). El resultado de B se obtuvo al reemplazar en la ecuacion el valor maximo

y minimo de los 10 tiempos observados en la actividad.




412.13.4 Confeccién de camiseta
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TABLA XVI
CALCULO DEL NUMERO DE OBSERVACIONES
Confeccién de Tiempos observados Valor | Valor
camiseta T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 | T9 | T10 |superior | inferior
Total: 388.7 | 389.8 | 398.8 | 369.7 | 384.3 | 398.3 | 417.9 | 416.5 | 416 | 404.1 | 417.9 | 369.70

Nota: Elaboracion propia.
_ 4179 - 369.70

B"4179-+36970
B =0.06

Utilizando la ecuacion y sustituyendo el valor maximo y minimo de los 10 tiempos

observados en la actividad, se obtuvo como resultado B = 0.06. y se interpreto en el Abaco de

Lifson dando como resultado N=35 observaciones.

4.12.135 Confeccion de pantaloneta

TABLA XVII
CALCULO DEL NUMERO DE OBSERVACIONES

Confeccién de Tiempos observados Valor | Valor
pantaloneta T1 T2 T3 T4 | 75| T6 T7 T8 | T9 | T10 |superior | inferior
Total: 337.6 | 348.8 | 360.5 | 334.6 | 334 | 324.1 | 350.1 | 342.4 |351| 357.8 | 360.5 | 324.10

Nota: Elaboracion propia.
~360.5—324.10

B"3605-+32¢10
B = 0.05

Al consultar en el &baco de Lifson, considerando un error de 2% y un riesgo de 0.002 se

concluye que el nimero de observaciones necesarias en esta actividad es N=25. Previamente se

obtuvo el valor de B= 0.05 al reemplazar en la ecuacion los valores maximos y minimo de los 10

tiempos observados en la actividad de confeccion de pantaloneta.

4.12.13.6 Empacar prendas

TABLA XVIII
CALCULO DEL NUMERO DE OBSERVACIONES
Tiempos observados Valor | Valor
Empacar prendas =TT T 14 [ 75 | T6 | T7 | T8| T9 | T10 |superior |inferior
Total: 258.7 | 275.9 | 262.9 | 286.7 | 266.2 | 278.1 | 288.1 | 286 | 290.1 | 279.4 | 290.1 | 258.67

Nota: Elaboracion propia.
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~290.1 —258.67
"~ 290.1 + 258.67

B =0.06

Luego de calcular el valor de B=0.06, se interpretd en el abaco de Lifson, indicando que se

necesitan 35 observaciones.

4.12.14Toma de tiempos

Para tener una estimacion mucho mas precisa del tiempo que un operario emplea en realizar
sus tareas, se realiza el registro de tiempos, tomando en cuenta en el total de observaciones
previamente calculados. Se efectuaron mediciones de tiempos en diferentes dias y horarios, y al
final se logr6 obtener el tiempo promedio para cada tarea y actividad. El detalle de la informacion
esta en los anexos 8 al 12.

En cuadro siguiente, se proporciona los resultados de los tiempos promedio para cada una

de las actividades, obtenidos luego de realizar la toma de tiempos.

4.12.14.1 Tiempos promedio observado por actividad

TABLA XIX
RESUMEN DE TIEMPO PROMEDIO OBSERVADO

No Actividad Tiempo promedio (seg) Tiempo promedio (min)
1  Cortar papel 282.30 4.71
2 Planchar en blanco 141.80 2.36
3 Sublimar 376.24 6.27

Confeccion de camiseta
4 401.87 6.70
Confeccion de pantaloneta

5  Empaque de prendas 273.65 4.56

Total: 1475.86 24.60

Nota: Elaboracion propia.

Las actividades muestran variaciones en los tiempos debido a su complejidad. Las tareas
como la “Confeccion de camiseta” y “Sublimar” requieren mas tiempo, mientras que “Planchar en
blanco” es significativamente mas rapida, lo que indica diferencias en la complejidad de las

actividades.
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4.12.15Valoracion de ritmo de trabajo

Esta metodologia tiene la finalidad de evaluar y medir el rendimiento del evaluado en sus
actividades. Para ejecutar esta evaluacion se hace uso de la herramienta denominada “Valoracion
Westinghouse”, esta nos permite evaluar el desempefio y ritmo de trabajo mediante la asignacion
de calificaciones individuales en 4 aspectos importantes.

La valoracién efectia observando directamente al empleado mientras realiza sus tareas,
luego se asignan calificaciones segin una escala predefinida y se suman por cada tarea.
Finalmente, se suman las calificaciones totales de cada tarea para obtener el ritmo de trabajo del

trabajador en cada actividad, proporcionando una vision precisa de su desempefio

TABLA XX
CALCULO DE VALORACION EN LA ACTIVIDAD: PLANCHAR EN BLANCO

Planchar en blanco
Suma
Ne° Elementos Habilidad | Esfuerzo | Condiciones | Consistencia | Total
(+1)
1 | Planchar frente 0.08 0.02 -0.03 0.01 1.08
2 | Planchar espalda 0.08 0.02 -0.03 0.01 1.08
3 | Planchar lado izquierdo de pantalonetas 0.08 0.0 -0.03 0.01 1.06
4 | Planchar lado derecho de pantalonetas 0.08 0.02 -0.03 0.01 1.08
Total 1.08

Nota: Elaboracién propia.

La valoracion total obtenida tras aplicar la herramienta de Westinghouse en la actividad de
planchar en blanco es de 1.08.
4.12.15.1 Promedio de la valoracion de ritmo de trabajo

Se calcula utilizando el sistema Westinghouse que se aplico a todas las actividades. Esta

informacion se puede observar detalladamente desde el Anexo 13 al 17.
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En la siguiente tabla se muestra los factores de valorizacion dados para cada una de las

distintas actividades.
TABLA XXI

RESUMEN DE PROMEDIO DE FACTOR DE VALORIZACION POR ACTIVIDAD

Ne Actividad Factor de valorizacion
1 Planchar en blanco 1.08
2 Sublimar 1.09
3 Confeccion de camiseta 1.10
4 Confeccion de pantaloneta 1.11
5 Empaque de prendas 1.07

Nota: Elaboracién propia.

Los resultados obtenidos muestran que no existe mucha variacion, lo que indica que su
importancia y complejidad en realizar la tarea son casi similares. Al aplicar este método de
valoracién, se pudo observar que la mayoria de factores negativos son causados por las condiciones
de trabajo. Este andlisis sugiere que es de gran importancia tomar medidas para fortalecer las
condiciones del entorno de trabajo, garantizando asi un mejor desempefio y eficiencia en el

proceso.

4.12.16 Suplemento de trabajo

Los suplementos de trabajo corresponden a tiempos adicionales que se otorgan a los
trabajadores con el objetivo de cubrir retrasos e imprevistos que pueden presentarse al ejecutar sus
actividades. Los suplementos se dividen en 2 categorias: La primera corresponde a los suplementos
por retraso personal o constantes, estos tiempos son designados para atender necesidades
personales. La segunda categoria son los suplementos variables o atraso por fatiga, ya que las

condiciones no pueden ser las ideales.

Al asignar estos suplementos se logra una mejor vision de las condiciones de trabajo y de
cémo se desarrolla el proceso, permitiendo obtener evaluaciones mas exactas y equitativa. Se
puede observar la aplicacion de los suplementos de trabajo a cada una de las actividades en el

anexo 18 al 22.
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TABLA XXII

SUPLEMENTOS EN LA ACTIVIDAD DE PLANCHAR EN BLANCO

Planchar en blanco

Constantes Variable
N° Elementos Total | %
NP F [TP|PA|LP|IL|CA[CI|R|TM |M|T
1 | Planchar frente 5 412000 0}|0f0] 1 ]|0]|0| 12 (012
2 | Planchar espalda 5 4 120|000 ]JO|0O| 2 ]|0Of0O] 12 |0.12
3 | Planchar lado izquierdo de pantalonetas 5 4 12]0|0|0O|JO0O]|]O|0O| 1 ]|0Of0] 12 |012
4 | Planchar lado derecho de pantalonetas 5 4 12]0|0|0O|JO0O]|]O|0O| 1 ]|0Of0] 12 |012
Total 48 10.12

Nota: Elaboracién propia.

Se asignaron tiempos adicionales para cada uno de los elementos que componen la
actividad de planchar en blanco, estos tiempos son dados para compensar una tarea por diversas
condiciones que puedan afectar al trabajador. El suplemento obtenido en esta actividad es de 0.12%

y se sumara al tiempo observado.

4.12.16.1 Promedio de suplemento de trabajo

TABLA XXIII

RESULTADOS: RESUMEN DE SUPLEMENTOS DE TRABAJO POR ACTIVIDAD

N.o Actividad % De Suplemento
1 Planchar en blanco 0.12
2 Sublimar 0.12
3 Confeccidn de camiseta 0.16
4 Confeccion de pantaloneta 0.16
5 Empaque de prendas 0.14

Nota: Elaboracion propia.

En la tabla XXIV se exhibe la sintesis y resumen para los promedios respecto a los
suplementos de cada una de las actividades e indican diferentes niveles en relacién con la
eficiencia. Las actividades con menor porcentaje de suplementos, son aquellas que requieren
menor tiempo adicional, ya sea por su simplicidad en el proceso, menor demanda fisica,

condiciones de trabajo estables o menor necesidad de presion.
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4.12.17Tiempo actual del proceso de produccion del Kit deportivo

Para conocer el tiempo que se emplea para todas las actividades, se utiliza los promedios
de tiempo observado en combinacion con los suplementos previamente determinados y la
valoracion del ritmo de trabajo. Dicho céalculo es fundamental ya que facilita establecer la cantidad
de tiempo real que necesitan los empleados a fin de completar las actividades, considerando tanto

como las necesidades personales, como los retrasos por fatiga. La formula utilizada es:

Ta=ToxFvx1+Supl

Donde:

Ta: Tiempo actual

To: Tiempo observado
Fv: Factor de valoracion
Supl: Suplementos

Estos calculos pueden realizarse tras que se haya identificado el tiempo observado,

valoracién, asi como suplementos para las diferentes actividades.

4.12.17.1 Célculo de tiempo actual de la actividad: Planchar en blanco
Ta =To X Fv X (1+ Supl)

Ta=236x%x1.08x(1+0.12)
Ta = 2.9 minutos

El factor de valoracion es de 1.08 y el suplemento es de 0.12. La actividad de planchar en
blanco es rpida, con un tiempo de 2.9 min, pero aun se requiere un margen para garantizar la

calidad y eficiencia del trabajo.

4.12.17.2 Célculo de tiempo actual de la actividad: Sublimar
Ta =To X Fv X (1+ Supl)

Ta = 6.27 x 1.09 x (1 + 0.12)

Ta = 7.7 minutos
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El tiempo actual de la actividad de sublimacion es de 7.7 minutos y es una de las actividades
mas largas, muestra que el proceso es complejo y requiere mas tiempo, lo cual es consistente con

la naturaleza técnica de la sublimacién

4.12.17.3 Célculo de tiempo actual de la actividad: Confeccidn de camiseta
Ta =To X Fv x (1 + Supl)

Ta =6.70x1.10 x (1 + 0.16)
Ta = 8.6 minutos

El tiempo actual para confeccionar camisetas es de 8.6 minutos, es uno de los tiempos méas

altos, por lo tanto, se busca optimizar para mejorar la productividad.

4.12.17.4 Célculo de tiempo actual de la actividad: Confeccidn de pantaloneta
Ta =To X Fv X (1 + Supl)

Ta =577 x1.11x (1+0.16)
Ta = 7.4 minutos

Similar a la confeccion de camisetas, aunque ligeramente mas rapida con un tiempo de 7.4
minutos, un factor de valoracion de 1.11 y un suplemento del 0.16. Esta actividad se la realiza al
mismo tiempo que la confeccién de camiseta, por lo que al medir el tiempo total en la linea de

produccion se utiliza la actividad que tenga méas duracién de tiempo.

4.12.175 Célculo de tiempo actual de la actividad: Empaque de prendas
Ta =To X Fv X (1+ Supl)

Ta =456x1.07 x(1+0.14)
Ta = 5.55 minutos

El empaquetado tiene un factor de valoracion de 1.07 y un suplemento del 0.14, lo que

refleja la relevancia de la precision y el cuidado en la ultima fase del proceso.

4.12.17.6 Tiempo total de la linea de produccion actual
A través del calculo del tiempo actual en las actividades y su posterior suma, se calcula el

tiempo total del proceso de produccidn, compuesto por seis actividades. Este calculo considera los
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suplementos y las valoraciones necesarias, factores clave para obtener un tiempo aproximado al
tiempo real que maneja la empresa. El tiempo total obtenido es de 29.4 minutos por unidad, indica
el tiempo necesario para producir un Kit deportivo (pantaloneta y camiseta) desde el inicio hasta
el empaquetado. Este resultado es esencial para gestionar y organizar de manera eficiente todas las

actividades, permitiendo una mejor gestion del tiempo y los recursos disponibles.

Calculo:

Tt = Ta (C papel) + Ta (P blanco) + Ta (Sublimar) + Ta (C camiseta) + Ta (Empaque)
Tt = 4.7min + 2.9 min + 7.7 min + 8.6min + 5.5min
Tt = 29.4 min/kit

4.12.18Célculo de productividad con el tiempo total
Mediante el uso del tiempo total calculado previamente y aplicando formulas basicas de

matematica, es posible determinar la productividad del proceso de produccion.

Consideraciones clave:

e Los trabajadores solo dedican 4 dias a la elaboracion de kits deportivos.
e El tiempo total de trabajo para la elaboracion de kits deportivos es de 40 horas.

e El periodo de analisis es de 4 semanas al mes.

TABLA XXIV

CAPACIDAD DE PRODUCCION CON EL TIEMPO ESTANDAR

1Kit
P 16 = N X ———— X 2 j
roduccion por hora = 60 min 594 min trabajadores

= 4.1 kits/hora

Produccion por dia (Lunes a Jueves) = 4.1 Hora X 10horas

= 41 kits/dia
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Kits
Produccion por mes = 41 Dia X 16 dias/mes

= 656 kits/mes

Nota: Elaboracion propia.

Al realizar el calculo, se considero el tiempo total de 29.4 minutos por unidad. Este tiempo
calculado por hora nos permite determinar la cantidad de Kits que se hacen en un dia 'y en un mes,

dando como resultado un total de 656 kits mensuales.

4.12.19Célculo del Lead Time
El lead time es el tiempo total que pasa desde que el cliente inicia el procesamiento de

pedido, hasta que el producto final es recibido.
TABLA XXV

PROMEDIO DE TIEMPO DE LEAD TIME POR FASES

Lead Time
Tiempos (min Promedio
T1 | T2 | T3 | T4 |T5|T6 | T7 | T8 | T9 |T10| (min)

N.° Fases

LT de procesamiento de

1 pedido 63 | 45 | 77 | 55 | 41 | 33 | 49 | 78 | 65 | 51 55.7

LT de abastecimiento,

2 o - 620 | 566 | 739 | 639 | 669 | 593 | 802 | 789 | 967 | 893 | 727.7
preparacion técnica y Disefio

3 | LT de produccion 1449 | 3209 | 2805 | 2971 | 3691 | 2235 | 1983 | 1583 | 3862 | 1397 | 2518.5

4 | LT de almacenamiento 15 | 512 | 133 | 38 | 154 | 62 | 219 | 122 | 34 | 835 | 2124

Nota: Elaboracion propia.

Lead Time = LT almacenamiento + LT producciéon
+LT abastecimiento, preparacion técnica y disefio + LT procesamiento de pedido
Lead Time = 212.4 min + 2518.5 min + 727.7 min + 55.7min

Lead Time = 3514.30 minutos
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4.12.20Céalculo de Takt Time

El Takt Time corresponde al tiempo promedio utilizable para fabricar un producto y
satisfacer las demandas. Esta herramienta es esencial en la gestion y optimizacion de produccion.
Es importante resaltar que, debido a la ausencia de registros historicos, se utilizara una estimacion
basada en el niumero de ventas de uno de los meses anteriores. Segun esta estimacion, se espera

una demanda constante de 612 productos.

A continuacién, se muestra el calculo del Takt time, mediante su férmula:

. Tiempo Disponible
Takt Time =

Demanda Diaria

Tiempo disponible = Horas de trabajo — Descanso y almuerzo
Tiempo disponible = (660 — 60)minutos

Tiempo disponible = 600 minutos(10 horas)

Demanda mensual

D laria =
emanda diaria = — o o les

612 unidades
16

Demanda diaria =

Demanda diaria = 38.25 unidades

. Tiempo Disponible
Takt Time =

Demanda Diaria

600 minutos

TaktTime = 38.25 unidades

Takt Time = 15.68 minutos/unidad

El tiempo de 15.68 minutos se define como el tiempo 6ptimo de produccidn necesario para
satisfacer con la demanda de 612 productos al mes.
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4.13 Resultados y Discusion
TABLA XXVI

RESULTADOS DE TIEMPO OBTENIDOS DEL PROCESO PRODUCTIVO MEDIANTE EL ESTUDIO DE
TIEMPOS Y MOVIMIENTOS

Tipo Tiempo
Tiempo promedio observado 24.6 min/unidad
Tiempo total actual 29.4 min/unidad
Tiempo de valoracion y de suplemento 4.8 minutos
Lead Time 3514.30 minutos
Takt time 15.68 min/unidad

Nota: Elaboracion propia.

El tiempo promedio observado es de 24.6 minutos por unidad, corresponde al tiempo
promedio inicial luego de haber calculado el niUmero de observaciones. En otras palabras, este
tiempo promedio ya incluye las observaciones, pero no tiene en cuenta los tiempos de suplementos

y la valoracion del ritmo de trabajo.

El tiempo total actual es de 29.4 minutos por unidad, representa el tiempo que se considera
necesario para completar una unidad del proceso productivo, bajo condiciones apropiadas,
incluyendo descansos y tiempo para necesidades personales. Al comparar este tiempo con el
tiempo promedio observado, se aprecia que el tiempo de diferencia es muy notoria, lo que significa
que los trabajadores ejecutan cada una de sus actividades de forma rapida. Sin embargo, las
condiciones podian no ser las ideales para la seguridad y salud del trabajador.

El tiempo de valoracion de ritmo de trabajo y de suplemento es de 4.8 minutos y es el
tiempo que se le agrega al tiempo observado, para obtener el tiempo actual. Este tiempo esta
compuesto por tiempos de fatigas, demoras, descanso, necesidades personales o cualquier
interrupcién que pueda intervenir en el proceso productivo. Ademas, es muy importante para
mantener un ritmo de trabajo controlado, evitando agotamiento y mejorando las condiciones de

trabajo.

El Lead Time de 3514.30 minutos corresponde al tiempo total, desde la llegada del cliente,
hasta que el producto final es transferido. Este tiempo incluye tiempos de almacenamiento,

produccidn, abastecimiento, preparacion técnica, disefio y de procesamiento de pedido. Analizar
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los componentes del Lead Time, ayuda a encontrar posibles mejoras para la eficiencia total del

proceso, disminuyendo el tiempo total requerido y aumentando la productividad.

El Takt Time de 15.68 minutos por unidad, corresponde al ritmo de produccion que se
requiere para cubrir la demanda, este es obtenido dividiendo el total del tiempo de la linea de
fabricacion que se dispone entre la cantidad de demanda esperada. El resultado de este calculo
muestra el potencial del procedimiento actual para atender la demanda, lo que ayuda a minimizar

periodos de inactividad improductiva y ajustar el flujo de produccion para mejorar la eficiencia.

4.14 ETAPA 3: EXAMINAR LO REGISTRADO
En esta primera etapa se profundiza a detalle el trabajo ya registrado. Una de las formas de

analizar el trabajo registrado es la técnica del interrogatorio, que consiste en realizar preguntas
sobre las actividades documentadas anteriormente. Los factores analizados mediante las preguntas

son: Propdsito, lugar, sucesion, persona y método.

4.14.1 Interrogatorio con preguntas preliminares

TABLA XXVII
PREGUNTAS PRELIMINARES PARA CADA UNA DE LAS ACTIVIDADES

CORTAR PAPEL

TIPO PREGUNTA RESPUESTA
¢Qué se hace en realidad? Cortar los disefios ya hechos para sublimar.
¢Porque hay gue hacerlo? Porque es un elemento esencial para sublimar.
¢Dénde se hace? En la maquina de imprimir.
. ¢Por qué se hace alli? Porque no hay otro espacio disponible.
<Z( ¢Cuando de hace? Todos los dias.
% ¢Por qué se hace en ese momento? | Porque es necesario entregar a tiempo.
g ¢Quién lo hace? El trabajador designado.
% ¢Por qué lo hace esa persona? Porque es su funcién.
% Se espera a que la maquina vaya imprimiendo los disefios
8 gradualmente, luego se cortan y se depositan en el suelo,
4 ¢ Como se hace?
o sobre una base de papel periodico. Asimismo, toca esperar
nuevamente a que salga otro disefio y volver a repetir.
Se lo hace de esta manera porque por el momento no se
¢Por qué se hace de ese modo? o
cuenta con otro método mas eficiente.
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PLANCHAR EN BLANCO

¢ Qué se hace en realidad?

Planchar las telas grandes que forman parte de la camiseta.

¢Por qué hay que hacerlo?

La tela se plancha previamente para evitar que el papel de

sublimacion se adhiera y evitar manchones al momento de

retirarlo.
o ¢Dénde se hace? Se lo hace en la maquina de sublimar.
<z( ¢Por qué se hace alli? Porque son las Unicas maquinas que realizan esa actividad.
> ¢Cuando de hace? Diariamente.
|
H:J ¢Por qué se hace en ese momento? | Porgque es necesario entregar a tiempo.
o — - - —
< | ¢Quién lo hace? Trabajadores designados a la actividad.
|_
% ¢Por qué lo hace esa persona? Porque es su funcién y no hay mas trabajadores.
Q -
'r'JI:J Se toma un paquete de tela, se separan las piezas de la
o camiseta y pantaloneta, luego se colocan en la maquina:
¢Como se hace? )
frente y espalda de camiseta y de la pantaloneta el lado
izquierdo y derecho.
Porque este procedimiento es el mas adecuado para que el
¢Porque se hace de ese modo? ) )
papel de sublimar no se adhiera a la tela y provoque errores.
SUBLIMAR
. ) Se sublima el disefio en la tela, transfiriendo el disefio de
¢ Qué se hace en realidad?
manera permanente.
) Porque es un paso fundamental para completar el producto
¢Por que hay que hacerlo? ) o )
final con el disefio requerido.
% ¢Donde se hace? Se lo hace en la maquina de sublimacion.
S ¢Por qué se hace alli? Porque son las Unicas maquinas que realizan esa actividad.
a ¢ Cuando de hace? Se lo realiza una vez las telas ya estén planchadas.
n: - -
a . Porque es necesario cumplir con el plazo de entrega
<« | ¢Por qué se hace en ese momento? )
- establecido.
zZ
8 ¢Quién lo hace? El trabajador designado a esta actividad.
% ¢Por qué lo hace esa persona? Porque es el trabajador que esta capacitado en esa tarea.
o

¢ Como se hace?

Se debe tomar un paquete de tela, se separan las piezas de la
camiseta y la pantaloneta, luego se colocan en la base de la
maquina y sobre la tela se coloca el papel. Finalmente se
procede a sublimar moviendo la palanca de la maquina.

¢Por qué se hace de ese modo?

Porque actualmente es el método la méas adecuado.
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CONFECCION DE PRENDAS

¢ Qué se hace en realidad?

Se ensamblan cada una de las piezas que forman una prenda.

¢Por qué hay que hacerlo?

Porque es un paso necesario para completar el producto final.

% ;Donde se hace? En el area de confeccion.
S ¢Por qué se hace alli? Porque ahi se encuentran todas las maquinas de confeccion.
a ¢Cuéndo de hace? Se lo hace cuando ya han terminado de sublimar un paquete.
E ¢Por qué se hace en ese momento? | Porque se necesita cumplir con los tiempos de entrega.
< — - -
E ¢Quién lo hace? El trabajador ya asignado.
8 ¢Por qué lo hace esa persona? Porque tiene experiencia y conocimiento de la actividad.
w - - :
[ Se recoge el paquete cuando terminan o envian del area de
o | ¢;Como se hace? ) ) ) .
sublimado y se une todas las piezas mediante confeccion.
¢Por qué se hace de ese modo? Porque se considera una de las formas mas adecuadas.
EMPAQUE DE PRENDAS
¢ Qué se hace en realidad? Guardar el uniforme en una funda.
. Para que el uniforme tenga una presentacion adecuada y
¢Por qué hay que hacerlo? )
profesional.
. ¢Donde se hace? En una mesa tipo escritorio
<Z‘f ¢Por qué se hace alli? Porque es el Unico espacio disponible para esta actividad.
= | ;Cuando de hace? Cuando estan todas las prendas planchadas
— 2 -
IﬁI:J ¢Por qué se hace en ese momento? | Porque toca entregar a tiempo
2 ¢Quién lo hace? El trabajador encargado
= . -
= | ¢Por gué lo hace esa persona? Porque es una de sus funciones
)
8 Se dobla la camiseta y pantaloneta cuidadosamente, y luego
E ¢Como se hace? se inserta en wuna funda, junto con la etiqueta

correspondiente.

¢Por qué se hace de ese modo?

Porque es el método mas eficiente para que el uniforme tenga
una buena presentacion y evitar arrugas o dafios de la prenda

antes de ser entregada.

Nota: Elaboracion propia.
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4.14.2 Interrogatorio con preguntas de fondo
Se utiliza la técnica de interrogatorio como fase 2 para examinar de manera critica. A

diferencia de la etapa de interrogatorio 1, aqui se utiliza preguntas de fondo, las cuales profundizan

y amplian las preguntas iniciales, el proposito es evaluar posibles propuestas de mejora en cada

actividad, teniendo en cuenta los factores de propdsito, lugar, sucesion, persona y método.

TABLA XXVIII

PREGUNTAS DE FONDO PARA CADA UNA DE LAS ACTIVIDADES

CORTAL PAPEL DE DISENOS

FACTOR PREGUNTA RESPUESTA
) ) Evitar cortes innecesarios en los disefios y aprovechar los
¢ Qué otra cosa podria hacerse? | o
tiempos de inactividad durante los cortes.
. Realizar cortes Unicamente en forma de cuadrado sin seguir
PROPOSITO o ) L
, i la forma del disefio. Mientras la maquina imprime, se
¢Que deberia hacerse? ) ) o )
aprovecha el tiempo para organizar los disefios por piezas
y doblarlo si es necesario.
¢En qué otro lugar podria ) o
No se puede realizar en ningun otro lugar.
LUGAR | hacerse?
¢Donde deberia hacerse? No hay otro lugar adecuado.
} ¢ Cuando podria hacerse? Todos los dias.
SUCESION ; _ i N _ i i
¢ Cuando deberia hacerse? Siempre que un disefio esta terminado y listo para cortar.
¢ Qué otra persona podria Cualquier trabajador del equipo podria encargarse de la
hacerlo? tarea.
PERSONA i i _
5 ) Debe hacerlo un trabajador designado o aquel que esté
¢Quién deberia hacerlo? ) )
disponible.
Se puede cortar los disefios en forma de cuadro, sin seguir
. ) el orden del disefo, luego colocar el disefio en una base a
¢De qué otro modo podria ) .
la altura del trabajador. Aprovechar el tiempo de espera
i hacerse? o o )
METODO para imprimir otro disefio, organizando y desdoblando los

papeles por piezas y realizando tareas de apoyo.

¢ Como deberia hacerse?

Deberia hacerse de una manera ordenada que asegure

cortes precisos y una buena organizacion de las piezas.
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PLANCHAR EN BLANCO

¢ Qué otra cosa podria hacerse?

Eliminar por completo esta actividad.

PROPOSITO ) i Cambiar a un tipo de papel mas grueso, lo que hace
¢Queé deberia hacerse? ) ) ) o

innecesario realizar la actividad de planchado.
¢En qué otro lugar podria ) o

No se puede realizar en ningln otro lugar.

LUGAR hacerse?
¢Donde deberia hacerse? No hay otro lugar adecuado.
. ¢Cuando podria hacerse? En cualquier momento.
SUCESION _ _ i i
¢Cuéndo deberia hacerse? Se lo puede hacer en cualquier horario.
¢Qué otra persona podria Cualquier miembro del equipo podria encargarse de la
PERSONA | hacerlo? tarea.
¢ Quién deberia hacerlo? Debe hacerlo un trabajador designado.
Se cambia el tipo de papel para imprimir por uno de una
) ] contextura méas gruesa, lo que evita que se arrugue o se
¢De qué otro modo podria ) .
doble al almacenarlo. Ademas, al no adherirse a la tela, se
i hacerse? ) ) o
METODO vuelve innecesaria la actividad de planchar en blanco, lo
gue permite eliminar este paso.
) Solo se elimina la actividad y la secuencia de ejecucion de
¢Como deberia hacerse? ) o . )
las demas actividades seguirdn siendo las mismas.
SUBLIMAR
Se puede tener desdoblados y organizados los papeles.
¢ Qué otra cosa podria hacerse? | Ademas de solicitar una etiqueta mas grande en los
PROPOSITO paquetes de tela.
) ) Capacitar a los trabajadores con las observaciones dadas
¢ Qué deberia hacerse? o

para esta actividad.

Se lo puede realizar en un lugar méas amplio, donde cada
¢En qué otro lugar podria trabajador tenga su mesa para organizarse mejor. Sin
hacerse? embargo, actualmente la empresa no cuenta con un espacio

LUGAR )

asi.

’ i Se lo debe realizar en el lugar actual, optimizando y
¢Dénde deberia hacerse? ) ) ) ]

organizando mejor el area de trabajo.

3 ¢Cuéndo podria hacerse? Se lo puede realizar en cualquier momento.
SUCESION

¢ Cuando deberia hacerse?

Cuando este cortado el papel.
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¢Qué otra persona podria

Lo podriarealizar cualquier miembro del equipo de trabajo.

PERSONA | hacerlo?
¢Quién deberia hacerlo? Debe hacerlo el trabajador designado.
Durante los tiempos inactivos del proceso de corte de
papel, se dobla los papeles para tenerlos listos y
) ) organizados. Ademas, se puede afadir etiquetas mas
¢De qué otro modo podria ]
grandes a los empaques, lo cual reduce el tiempo de
3 hacerse? ) ] . )
METODO busqueda de los materiales. Por ultimo, es importante
utilizar equipo de proteccién personal (EPP) para las altas
temperaturas de la maquina de sublimar.
) Se deberia implementar de forma gradual e incluir
¢Como deberia hacerse? o ]
capacitacion al personal sobre las nuevas estrategias.
CONFECCION DE PRENDAS
) ) Tener organizadas las etiquetas de tallas y separar de
¢ Qué otra cosa podria hacerse? ]
manera ordenada las prendas terminadas.
. Se deberia tener una caja con secciones para organizar cada
PROPOSITO ) N ) )
) ) etiqueta de talla por seccion. Al terminar de confeccionar
¢ Qué deberia hacerse? )
cada una de las prendas, se deberia separar por tallas, esto
facilitara la actividad de empaque.
¢En qué otro lugar podria )
No es necesario hacerlo en otro lugar.
LUGAR | hacerse?
¢Donde deberia hacerse? El lugar actual es adecuado para realizar la actividad.
) ) Se podria hacer cuando las partes de las prendas ya estan
¢Cuéndo podria hacerse? ]
completamente sublimadas.
SUCESION Deberia hacerse inmediatamente después de que las partes
¢ Cuando deberia hacerse? de la prenda estén completamente sublimadas y listas para
confeccionar, asi se evita retrasos en la produccion.
¢Qué otra persona podria Solo podrian hacerlo las personas encargadas y que tengan
hacerlo? conocimiento de la confeccion de prendas.
PERSONA

¢ Quién deberia hacerlo?

Ninguna otra persona, aparte de los trabajadores

encargados de esta actividad.
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¢De qué otro modo podria

Mantener siempre las cajas de las etiquetas abastecidas y
organizadas, y al finalizar la confeccion de todas las

i hacerse? - )
METODO prendas, clasificarlas segun su talla.
) Adquiriendo una caja para organizar las etiquetas y
¢Como deberia hacerse? ) )
capacitando a los trabajadores.
EMPAQUE DE PRENDAS
Se podria organizar mejor las etiquetas de tallas, cambiar
¢ Qué otra cosa podria hacerse? | el area de empaque y tener previamente clasificadas las
prendas.
Se deberia contar con una caja dividida en secciones para
. organizar las etiquetas de talla. Al finalizar la confeccion
PROPOSITO ] .
de cada prenda, se deberia clasificar cada una de ellas, esto
¢ Qué deberia hacerse? ayuda a no perder tiempo clasificando al empacar. Ademas,
es recomendable utilizar un escritorio 0 una mesa plana,
con marcas o guias que indiquen el tamafio adecuado para
doblar cada prenda, lo que optimiza el proceso de doblado.
¢En qué otro lugar podria En un lugar con una superficie mas libre, organizada y
hacerse? cémoda.
LUGAR _ —
] ) Se podria empacar en una de las mesas planas y alli mismo
¢Donde deberia hacerse? o )
se podria dibujar guias que ayuden al doblado.
¢Cuando podria hacerse? En cualquier momento.
SUCESION ) ] Se lo deberia hacer cuando las prendas estén planchadas y
¢ Cuando deberia hacerse?
separadas por tallas.
¢ Qué otra persona podria ) )
Cualquiera de los trabajadores.
PERSONA | hacerlo?
¢Quién deberia hacerlo? El trabajador designado.
¢De qué otro modo podria Se podria organizar mejor las tallas y cambiando de puesto
hacerse? de trabajo.
Se deberia organizar las etiquetas en una caja y se podria
METODO clasificar cada prenda al terminar de confeccionar.

¢ Como deberia hacerse?

Ademas, se podria utilizar una mejor mesa, que contenga
guias para realizar un mejor doblado, reduciendo el tiempo

de empaque

Nota: Elaboracion propia.
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4.15 ETAPA 4: IDEAR O ESTABLECER EL NUEVO METODO

4.15.1 ESTANDARIZACION DE LA LINEA DE PRODUCCION DE KITS
DEPORTIVOS

4.15.2 Introduccion

En el sector de la confeccion, especialmente en la elaboracion de indumentaria deportiva,
la calidad y la eficiencia son los factores fundamentales para que la empresa logre el éxito y la
sostenibilidad en el mercado. Por esta razon, la presente propuesta se centra en la estandarizacién
y mejoramiento de los procesos productivos en una empresa de confecciones. La falta de
estandarizacion actual genera ineficiencias y limita la productividad, lo que destaca la necesidad

de implementar un nuevo método que mejore la produccion.

El enfoque principal de la propuesta es estandarizar y optimizar la fabricacion de kits
deportivos, aplicando una evaluacién detallada sobre la duracién y los movimientos involucrados
en el proceso. Este andlisis permite reconocer obstaculos en el flujo de trabajo, eliminar tareas
innecesarias y optimizar el uso del tiempo y los recursos. Mediante la observacion y el estudio de
las operaciones hechas por los trabajadores, se busca desarrollar un método de trabajo mas

eficiente que reduzca los tiempos de ejecucion y minimice las ineficiencias actuales.

Basandose en el interrogatorio utilizado en la etapa 3, se ha identificado una nueva
propuesta que contempla actividades como la mejora del puesto de trabajo, adquisicion de materia
prima mas adecuada, la incorporacién de técnicas y herramientas mas efectivas y la capacitacion
del personal en estas nuevas metodologias. Ademas, la propuesta contempla establecer planes de
accion claros para implementar los nuevos métodos y mecanismos de control que garanticen la

sostenibilidad a largo plazo.

Con esta estrategia se espera no solo optimizar el proceso productivo, sino también sentar
las bases para una gestion mas organizada del tiempo y los recursos, que sea capaz de adaptarse a

las demandas de los clientes y mantener un estandar de calidad constante en el tiempo.



84

4.15.3 Objetivos
4.15.3.1 General

Desarrollar una propuesta para estandarizar y optimizar el proceso de produccion,
incorporando un método de trabajo que facilite una optimizacién considerable del tiempo de

trabajo en comparacién con el método actual.

4.15.3.2 Especificos
o Analizar el méetodo de trabajo vigente, por medio de la deteccion y erradicacion de
tareas innecesarias, reduciendo y estandarizando las actividades.
. Idear y evaluar el nuevo método a través del uso de las herramientas exploratorias,
de registro y analisis.

o Evaluar, implementar y controlar el nuevo método de trabajo.

4.15.4 Estrategia de mejora del método de trabajo en la produccién del Kit deportivo
Realizar un analisis exhaustivo del método de trabajo actual para identificar y eliminar

tareas innecesarias. Asimismo, se actualiza los diagramas analiticos para reflejar los cambios

implementados y se lleva a cabo una comparacion entre la eficiencia y la capacidad productiva del

método actual y el método propuesto.

4.15.5 Desarrollo de la estrategia

e Realizar un andlisis exploratorio de los datos del método de trabajo actual.

o Identificar y eliminar las tareas innecesarias

e ldear el nuevo método de trabajo propuesto, mediante el uso de flujogramas analiticos y
diagramas de hombre-maquina.

e Calcular la eficiencia y la capacidad productiva aplicando el nuevo método de trabajo y
hacer una comparacion de los resultados utilizando el método actual de la empresa que
fueron registrados en la etapa 2.

e Analizar los tiempos estandar anteriores y comparar el tiempo estandar luego de haber
hecho mejoras en el proceso.

e Planificar como se implementara el nuevo método en la empresa.

e Mantener en uso el nuevo método de trabajo.
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4.15.6 Propuesta de mejora para el proceso de elaboracion del Kit deportivo

TABLA XXIX

ACTIVIDAD: CORTAR PAPEL PARA CAMISETAS Y PANTALONETAS

Meétodo actual

Meétodo propuesto

Mejoras alcanzadas con la
propuesta

-Papel de impresion 90 G

-Papel de impresion 75 G

-No se arruga rapido, ni se dobla.

-No se adhiere a la tela al
momento de sublimar.

-Minimiza el tiempo de ejecucion
de la actividad de sublimado.

-Deposito para papel en el suelo

N

-Deposito para papel en mesa elevada

-Reduce el esfuerzo fisico y los
movimientos repetitivos.

-Facilita la manipulacion de los
papeles.

-Reduccion del tiempo en la
actividad.

-Aumento de tiempo para ejecutar
tareas de apoyo.

-Corte de papel en forma cuadrada

S3upAY

-Ahorro del tiempo en el corte.

-Reduccion de cortes

innecesarios.

-El trabajador tiene més tiempo
para ejecutar tareas de apoyo que
faciliten la ejecucion de las demas
actividades.

Nota: Elaboracidn propia. Fuente: [47]
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ACTIVIDAD: PLANCHAR EN BLANCO

Meétodo actual

Meétodo propuesto

Mejoras alcanzadas con la
propuesta

Se utiliza papel de impresion 90
G, este se adhiere a la tela, por lo
que se necesita planchar la tela
antes de sublimar para que el
papel no se adhiera.

-Se cambia al papel de impresién 75 G, que
es mas grueso en comparacién con el 90 G.
Este material no se adhiere a la tela durante
el proceso, lo que facilita una sublimacién
méas eficiente y rapida, eliminando la
necesidad de planchar las telas en blanco
antes del sublimado.

-Elimina la actividad, reduciendo
esfuerzo fisico y tiempo de ejecucion.

-Los colores son mucho mas claros.
El sublimador puede guiarse de mejor
manera.

-Se gasta menos en comprar el nuevo
papel.

Nota: Elaboracion propia. Fuente: [47]

TABLA XXXI
ACTIVIDAD: SUBLIMAR

Meétodo actual

Método propuesto

Mejoras alcanzadas con la
propuesta

en desorden.

-Papel de impresion 90 G que se arruga y
se dobla r&pido ubicado en un solo lugar

-Papel de impresion 75 G, desdoblado,
ordenado y clasificado en las tareas de
apoyo.

-El Sublimador ya no pierde
tiempo  desdoblando  los
papeles

-Mejor orden y organizacion.

-Reduccion de

improductivos.

tiempos

-Mejora la ergonomia del area
de trabajo.

pequefia.

-Etiqueta de paquete con letra muy

grande.

-Etiqueta de paquete de tela con letra mas

-Reduccidon del tiempo extra
ocupado en buscar la tela de
forma desorganizada.

-Mayor eficiencia visual.

-Mejor ergonomia.

Nota: Elaboracion propia. Fuente: [47]




87

TABLA XXXII
ACTIVIDAD: CONFECCION DE PRENDAS
Método actual Método propuesto Mejoras alcanzadas con la propuesta
-Etiquetas para empacar desorganizados. -Organizador de etiquetas. “Reduccion del tiempo de basqueda.

-Facilidad para reabastecer las etiquetas
que sean necesarias.

-Las etiquetas estin mucho mas visibles y
organizadas.

-Prendas sin clasificar son enviadas a la |-Las prendas se clasifican por tallas y se
envian a la actividad de empaque.

actividad de empaque.

COPACABANA

-Las prendas ya van revisadas, contadas y
clasificadas.

-Se reduce el tiempo extra dedicado a
separar las prendas al momento de
empacar.

-Mejor orden y organizacion.

Nota: Elaboracién propia. Fuente: [47]

TABLA XXXIII

ACTIVIDAD: EMPAQUE DE PRENDAS

Meétodo actual

Método propuesto

Mejoras alcanzadas con la
propuesta

- Stickers para empacar desorganizados.

-Organizador para stickers de empacar.

E

EAEIEEs = m mVp
LA T = . - -
R (= = 5 x g -Mejor control de inventario.
|

5 = o= - -z

= S . -Mayor organizacion en el puesto de
| % = .
" trabajo.

-Se reduce el tiempo de blsqueda y se
optimiza la actividad de empaque.

-Puesto de trabajo para empacar y planchar
poco eficiente.

-Nuevo puesto de trabajo para empacar y
planchar, disefiado para ser mas eficiente,
con medidas especificas adaptadas a cada
tipo de empaque.

-Mayor precision al empacar.
-Incremento en la calidad del empaque.
-Optimizacion del espacio.

-Reduce significativamente el tiempo
de la actividad de empaque de prendas.

Nota: Elaboracion propia. Fuente: [47]
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4.16 ETAPA 5: EVALUAR EL METODO PROPUESTO

Para evaluar la capacidad de produccion y la eficiencia de los métodos recientemente
implementados, es crucial realizar un andlisis detallado. Para ello, se deben emplear el diagrama
analitico y el diagrama hombre-maquina, siguiendo un enfoque similar al utilizado en la etapa 2

de registro.

4.16.1 Cortar papel para camisetas
TABLA XXXIV
DIAGRAMA HOMBRE MAQUINA DE LA ACTIVIDAD: CORTAR PAPEL PARA CAMISETAS

Diagrama Hombre- Maqguina
Diagrama: N°1 Tarea: Cortar papel para camisetas
Hoja: N°1De 1
Fecha: dia/mes/afio | Elaborado por: Danilo Rosero
Area: Impresion | Operario: Neider B.
Trabajador T/seq Uso | Impresora | T/seg | Uso
Preparacién 23 Inactivo 23
Espera 39
Cortar papel 135
Tareas de apoyo 34
Cortar papel 126
Tareas de apoyo 33 Imprimir 720
Cortar papel 122
Tareas de apoyo 39
Cortar papel 119
Espera 73
Cortar papel 21 Inactivo 21
Resultados del Anélisis Hombre-Maquina
Descripcién Valor (segundos)
Ciclo total del trabajador 764
Ciclo total de la impresora 764
Tiempo productivo del trabajador 652
Tiempo productivo de la impresora 720
Tiempo improductivo del trabajador 135
Tiempo improductivo de la impresora 44
Utilizacion del operador (%) 85.34%
Tiempo individual por producto 152.8
Capacidad de produccion (unidades x dia) 212

Nota: Elaboracion propia.

El analisis refleja que mientras la maquina esta en funcionamiento, el operario ya no cuenta
con muchos tiempos de espera como anteriormente los tenia. Ya que, con el objetivo de elevar la

eficiencia del operador, se agregaron tareas de apoyo que se deben ejecutar durante los tiempos de
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espera. Estas tareas de apoyo incluyen operaciones como organizar y clasificar los papeles ya
cortados, desdoblar los papeles y realizar cualquier otra tarea que pueda facilitar y optimizar los
tiempos de ejecucion de las demas actividades.

Al agregar las tareas de apoyo, el operador es productivo durante 652 segundos de un total
de 764, lo que corresponde a un aumento de eficiencia del 85.34% por parte del operador.

4.16.2 Cortar papel para pantalonetas
TABLA XXXV
DIAGRAMA HOMBRE MAQUINA DE LA ACTIVIDAD: CORTAR PAPEL PARA PANTALONETAS

Diagrama Hombre- Maquina
Diagrama: N°2 Tarea: Cortar papel de pantalonetas
Hoja: N°1 De 1
Fecha: dia/mes/afio | Elaborado por: Danilo Rosero
Area: Impresion | Operario: Neider B.
Operador T/seg Uso | Maquina | T/seg Uso
Preparacion 26 Inactivo 23
Espera 34
Cortar papel 110
Tareas de apoyo 33
Cortar papel 106
Tareas de apoyo 30 Imprimir | 600
Cortar papel 102
Tareas de apoyo 35
Cortar papel 109
Espera 41
Cortar papel 21 Inactivo 21
Resultados del Anélisis Hombre-Maquina
Descripcion Valor (segundos)
Ciclo total del trabajador 647
Ciclo total de la impresora 644
Tiempo productivo del trabajador 542
Tiempo productivo de la impresora 600
Tiempo improductivo del trabajador 131
Tiempo improductivo de la impresora 44
Utilizacion del operador (%) 83.77%
Tiempo individual por producto 129.4
Capacidad de produccion (unidades x dia) 250

Nota: Elaboracion propia.
En esta actividad se sustituyeron los tiempos de espera por “Tareas de apoyo”, al aplicar
esta mejora el operador es productivo durante 542 segundos y tiene un tiempo improductivo de

131 segundos, lo que corresponde a eficiencia de 83.77%.
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4.16.3 Sublimar

CURSOGRAMA ANALITICO DEL OPERARIO

Fecha: Junio del 2024
Actividad: Subli Ubicacid Prof. Lucila Benalcazar Beltran 1-119y,
ctividad: Sublimar icacion Ibarra 100102

Nombre del operario: Abraham R.

Producto: Camisetay pantaloneta Elaborado por: Danilo Rosero

THUNDER RESULTADOS

S PORTS G EAR

SIMBOLO ACTIVIDAD Actual Propuesto Economia

Diagrama N°: 1 O Operacion 5 5 0%
Operarios: 1 => Transporte 0 0 100%
Método D Inspeccion 1 1 0%
Actual Propuesto (:I Espera 0 0 100%
v Almacenamiento 0 0 100%
B estudio Inicia: Sublimar frente
Total de Actividades realizadas 6 6 0%
H estudio termina: Control de Distancia total en metros 0 0.0 0%
calidad y empaque 5 4.8 0%

Tiempo min/hombre

) © ° SIMBOLOS
2 |2=| 3
Descripcién 2 8 E QE) 3 O D Observaciones
glz=| e = O DV
Se agrega una etiqueta mas
grande donde avise el nombre
Sublimar frente 55.00 ® del equipo y talla, lo que
permite visualizar y buscar
mas rapido.
Al cambiar el tipo de papel, se
Sublimar espalda 51.0 [ ) evita doblar los papeles para
sublimar
Sublimar mangas 72.0 *
Sublimar lado derecho de 520 i
pantalonetas '
Sublimar lado izquiero de 53.0
pantalonetas ' b
Control de calidad y empaque 5.0 ~e
Tiempo Minutos: |4.8 m 0.0 288.0 |s

Fig 19. Cursograma analitico de la actividad: Sublimar

Nota: Elaboracion propia.

El diagrama analitico revela los resultados obtenidos con las propuestas para mejora la
actividad de sublimacion. Se identificd una demora al empezar a sublimar, justamente en el
momento en que el trabajador toma la tela y debido a que las etiquetas que son poco visibles, el
trabajador tarda en encontrarlas. Para solucionar esta demora se propone que la tela venga
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organizada por equipos deportivos y con etiquetas mas grandes, esto permite visualizar mucho
mas rapido al momento de tomar la tela. Adicionalmente, el papel fue preparado con las tareas de
apoyo afadidas en la actividad de corte, lo que reduce el tiempo de sublimacién. Estas mejoras

reducen el tiempo total a 4.8 minutos, mejorando significativamente el proceso.

4.16.3.1 Ratio de operacion o eficiencia en la actividad de sublimar

Tiempo de Operaciones
Ro =

1009
Tiempo total i %

4,72
4,8

Ro = * 100%

Ro =98,3%
Capacidad de produccion

1

CP=F77——
Tiempo total

cp=-"
48
CP = 0,21 min

unidades 60min 9h
CP(Por dia) = 0,21 - * *
min 1h turno

CP(Por dia) = 113,4 Kits sublimados al dia



4.16.4 Confeccion de camiseta

THUNDER
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CURSOGRAMA ANALITICO DEL OPERARIO

Actividad: Confeccién de camiseta

Fecha:

Julio del 2024

Ubicacion

Prof. Lucila Benalcazar Beltran 1-119y,

Ibarra 100102

Nombre del operario: Maria M.

Producto:Camiseta

Haborado por: Danilo Rosero

RESULTADOS
SPORTS G EAR
SIMBOLO ACTIVIDAD Actual Propuesto Economia
Diagrama N°*: 2 O Operacion 3 3 0%
Operarios: 1 E> Transporte 0 0 100%
Método D Inspeccion 0 0 100%
Actual Propuesto G Espera 0 0 100%
B estudio Inicia: Confeccion de v Almacenamiento 0 0 100%
bordes
Total de Actividades realizadas 3 3 0%
H estudio termina: Colocacion de Distancia total en metros 0 0.0 0%
reata y pespunte
ypesp Tiempo min/hombre 6 6.3 0%
Ko SIMBOLOS
Ele_| 2%
Descripcion b= 8 g E & Observaciones
o] K] =~
5167110l OD|\Vv
Confeccion de bordes 145.00 Tener una caja con'secuones
T para separar etiquetas
Hacer doblados 130.00 +
l Clasificar por tallas al terminar
Colocacion de reata y pespunte 105.00 la confeccion reduce el tiempo
de empague.
Tiempo Minutos: |6.33 m 0.0 380.0 |s

Fig 20. Cursograma analitico de la actividad: Confeccién de camiseta

Nota: Elaboracién propia.

En esta actividad no existen muchos tiempos improductivos. Sin embargo, una de las

mejoras para reducir el tiempo de ejecucion es contar con un organizador que permita tener las

etiquetas de tallas mejor clasificadas y accesibles, esto disminuye el tiempo de basqueda y facilita

identificar cuando es necesario reabastecer alguna talla. Adicionalmente, al finalizar la confeccion

de una prenda, es importante separar por tallas, esto ayuda a reducir el tiempo de la actividad de

empaque. El tiempo total de esta actividad con las mejoras planteadas es de 6,33 minutos.



4.16.4.1 Ratio de operacion o eficiencia en la actividad: Confeccion de camisetas

Tiempo de Operaciones
Ro =

1009
Tiempo total i %

)

Ro =
° =633

* 100%

Ro =100%
Capacidad de produccién

1
~ Tiempo total

1

CP =533

CP = 0,16 min

unidades 60min 9h
CP(Por dia) = 0,16 - * *
min 1h turno

CP(Por dia) = 86,4 Camisetas confeccionadas

93
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4.16.5 Confeccion de pantaloneta

CURSOGRAMA ANALITICO DEL OPERARIO

Fecha: Julio del 2024
. . Ubicacion Prof. Lucila Benalcazar Beltran 1-119y,
Actividad: Confeccion de pantaloneta Ibarra 100102

Nombre del operario: Marisol V.

Producto: Pantaloneta Haborado por: Danilo Rosero

THUNDER RESULTADOS

SPORTS G EAR
SIMBOLO ACTIVIDAD Actual Propuesto Economia
Diagrama N°: 3 O Operacion 5 5 0%
Operarios: 1 E> Transporte 0 0 100%
Método J Inspeccion 0 0 100%
Actual Propuesto G Espera 0 0 100%
H estudio Inicia: Unir tiros v Almacenamiento 0 0 100%
delanteros y traseros
y Total de Actividades realizadas 5 5 0%
. . . Distancia total en metros 0 0.0 0%
H estudio termina: Hasticado
Tiempo min/hombre 5 5.2 0%
T | & o SIMBOLOS
[0 o a
S e} c = (o) )
Descripcion z g E g 3 Observaciones
1271|109 O D|v
o] [a)
Unir tiros delanteros y traseros 40.00 ? Tener una caja conlseccmnes
para separar etiquetas
Pespunte de tiros 95.00 +
Cerrado de entrepierna y pegado de
p. yPeg 60.00 +
elastico
Recubierto de bajos 73.00 +
Hasticado 43.00 ‘ Separar por tallas cada
pantaloneta
Tiempo Minutos: |5.18 m 0.0 311.0 |s

Fig 21. Cursograma analitico de la actividad: Confeccién de pantaloneta

Nota: Elaboracion propia.

El tiempo total de ejecucion de esta actividad al aplicar las mejoras se ha reducido a 5.18
minutos. Esto se debe a la implementacion de un organizador de tallas, lo cual disminuye el tiempo
empleado de busqueda. Ademas, el operario debe separar por tallas las pantalonetas al terminar el

Elasticado, ya que esto facilita el empaque de las prendas.



4.16.5.1 Ratio de operacidn o eficiencia en la actividad: Confeccion de pantaloneta

Tiempo de Operaciones
Ro =

1009
Tiempo total i %

)

Ro =
T

x 100%

Ro =100%
Capacidad de produccion

1
~ Tiempo total

CP = -
"~ 5,18

CP = 0,19 min

] unidades 60min  9h
CP(Por dia) = 0,19 - * *
min 1h turno

CP(Por dia) = 102,6 Pantalonetas confeccionadas
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4.16.6 Empaque de prendas

CURSOGRAMA ANALITICO DEL OPERARIO

Fecha: Agosto del 2024
Actividad: B q q Ubicacion Prof. Lucila Benalcazar Beltran 1-119y,
ctividad: Empaque de prendas Ibarra 100102

Nombre del operario: Abraham R

Producto: Camisetay pantaloneta Elaborado por: Danilo Rosero

THUNDER RESULTADOS

SPORTS G EAR

SIMBOLO ACTIVIDAD Actual Propuesto Economia
Diagrama N°: 4 O Operacion 3 3 0%
Operarios: 1 E> Transporte 0 0 100%
Método D Inspeccion 0 0 100%
Actual Propuesto G Espera 0 0 100%
E estudio Inicia: Clasificacion y v Almacenamiento 0 0 100%
conteo por tallas
P Total de Actividades realizadas 3 3 0%
) . 0 0.0 0%
H estudio termina: Empacar Distancia total en metros -
Tiempo min/hombre 3 2.7 0%
- | = o SIMBOLOS
© o a =
L i) c = (o) ]
Descripcion £ 8 E % 3 O D Observaciones
] (%] —
§ |8 | F - V
Tener ordenadas las tallas en
Planchar pantaloneta 30.00 T .
una caja
| Himinar movimientos
Planchar camiseta 55.00 innecesarios y planchar solo
los bordes
l Tener una mesa plana con las
Empacar 75.00 medidas de cada funda para
empacar
Tiempo Minutos: |2.7 m 0.0 160.0 |s

Fig 22. Cursograma analitico de la actividad: Empaque de prendas

Nota: Elaboracion propia.

En esta actividad se ha logrado reducir el tiempo total a 2.7 minutos. Esta reduccion ha
sido posible gracias a la implementacion de un organizador de etiquetas de talla, que evitan
demoras al tiempo de buscarlas. También se optimizo el planchado, reduciendo el tiempo necesario
y utilizando una mesa plana con las medidas para cada tamafio de empaque, lo que facilitay acelera

el empaque de las prendas. Adicionalmente, se ha conseguido eliminar la tarea de clasificacién de
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prendas, como parte de la mejora, estas llegan previamente clasificadas desde la actividad anterior,
lo que optimiza el proceso y ahorra tiempo.

4.16.6.1 Ratio de operacidn o eficiencia en la actividad: Empaque de prendas

_ Tiempo de Operaciones

Ro = * 100%

Tiempo total

)

2,7

Ro = * 100%

Ro =100%
Capacidad de produccién

1
~ Tiempo total

CP = !
2,7
CP = 0,37 min

unidades 60min 9h
CP(Por dia) = 0,37 - * *
min 1h turno

CP(Por dia) = 199,8 Camisetas y pantalonetas empacadas
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4.16.7 Analisis comparativo de la eficiencia de la situacion actual y del método propuesto

TABLA XXXVI
ANALISIS COMPARATIVO DE LA EFICIENCIA: EVALUACION DEL METODO ACTUAL Y EL METODO
PROPUESTO
Resultados de ratio de operacién o eficiencia
Ratio de o (:'Zt(::li%:ion Diferencia de

No Actividades operacion P ) ratio de

o método L

inicial operacion

propuesto

1  Cortar papel para camisetas 71% 85% 13.87%
2 Cortar papel para pantalonetas 73% 84% 10.51%
3 Planchar en blanco 100% - -
4 Sublimar 98% 98% 0.00%
5 Confeccion de camiseta 100% 100% 0.00%
6 Confeccion de pantaloneta 100% 100% 0.00%
7  Empaque de prendas 100% 100% 0.00%

Nota: Elaboracion propia.

En las actividades de sublimado, confeccion y empaque de prendas no existen cambios en

relacion a su eficiencia, debido a que las actividades se con mantienen altos ratios de operacion,

cercanos o iguales al 100%, lo que indica que se aprovecha todo el tiempo a tareas operativas. Sin

embargo, en la actividad de corte de papel la eficiencia se ha mejorado notablemente, ya que se

tiene un aumento de 13.87% para camisetas y 10.51% para pantalonetas, debido a que el tiempo

de espera se aprovecha para realizar actividades de apoyo que ayuden a optimizar el tiempo de las

demas actividades.
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4.16.8 Andlisis comparativo de la capacidad de Produccion por dia: Método Actual y

Meétodo Propuesto

TABLA XXXVII
COMPARACION DE LA CAPACIDAD DE PRODUCCION: METODO ACTUAL Y PROPUESTO

Resultados de la capacidad de produccion por dia

Capacidad de

Capacidad de N Diferencia de
o o produccidén con )
Ne Actividades produccién inicial ) capacidad de
) ) método propuesto »
(unidad/dia) ] i produccién
(unidad/dia)
1 Cortar papel para camisetas 212 212 0
Cortar papel para
2 Paperp 250 0
pantalonetas 250
3 Planchar en blanco 238 - -
4 sublimar 86 113 21
5 Confeccion de camiseta 81 87 6
6 Confeccion de pantaloneta 103 103 0
7 Empaque de prendas 119 200 81

Nota: Elaboracién propia.

Las actividades de cortar papel y la confeccion de pantalonetas no han experimentado
cambios en su produccién al aplicar el nuevo método, esto se debe a que su ejecucién actual es
adecuada y los cambios propuestos en la actividad de cortar papel no afectan en nada a su
capacidad de produccion, debido a que la velocidad de la maquina de imprimir es constante. La
actividad de planchado en blanco, es eliminada al momento de cambiar el tipo papel, por lo tanto,
no hay resultados referentes a la cantidad de produccion. En general, la implementacion del método
propuesto ha llevado a mejoras considerables en varias areas clave de la produccion, siendo

especialmente destacadas en las actividades de sublimacion y empaque.
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4.17 ETAPA 6: DEFINIR EL NUEVO METODO

4.17.1 Diagrama del proceso de operaciones Propuesto (DOP): Elaboracion de Kit

Deportivo

Kit deportivo|

Cortar papel

125 zeqg

Sublimar

Cortar papel para camisetas

Cortar papel para pantalonetas

Nota: Elaboracion propia.

Confeccion de
pantaloneta

Confeccion de
camiseta

Unir tiros delanteros
y traseros

Confeccion de bordes

Pespunte de tiros

Hacer doblados

Colocacion de reata
¥ pespunte

Cerrado de entrepierna
y pegado de elastico

Recubierto de bajos

Revisar cantidades

Empaque de prendas

33seg (17 ) Planchar pantaloneta

55 seg @ Planchar camiseta
75 seg @] Empacar y almacenar

Fig 23. Diagrama del proceso de operaciones propuesto (DOP)
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4.17.2 Definicion de elementos claves en el proceso de produccion aplicando la propuesta
TABLA XXXVIII
IDENTIFICACION DE ELEMENTOS CLAVES EN EL PROCESO DE PRODUCCION

Actividad NUmero Elemento

[EEN

Cortar papel para camisetas
Corte de papel

2 Cortar papel para pantalonetas
3 Sublimar frente
4 Sublimar espalda
Sublimar 5 Sublimar mangas
6 Sublimar lado derecho de pantalonetas
7 Sublimar lado izquierdo de pantalonetas
8 Control de calidad y empaque
9 Confeccion de bordes
Confeccion de camiseta 10 Hacer doblados
11 Colocacién de reata y pespunte
12 Unir tiros delanteros y traseros
13 Pespunte de tiros
Confeccion de pantaloneta 14 Cerrado de entrepierna y pegado de elastico
15 Recubierto de bajos
16 Elasticado
17 Planchar pantaloneta
Empaque de prendas 18 Planchar camiseta
19 Empacar y almacenar

Nota: Elaboracion propia.

4.17.3 ESTANDARIZACION DEL METODO PROPUESTO
El proceso de estandarizacion se lleva a cabo implementando el nuevo método definido,

junto con las propuestas de mejora, siguiendo un procedimiento similar al desarrollado en la etapa
4 de registro. Primero se determina el niUmero de observaciones necesarias para cada actividad,
posteriormente se calcula el tiempo promedio y se agregan los suplementos y el factor de
valoracion, lo que permite establecer el tiempo estandar del nuevo método propuesto para la linea

de produccion de kits deportivos.
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4.17.3.1 Calculo de observaciones empleando mejoras en las actividades
Mediante el método del Abaco de Lifson se procede a calcular el nimero de observaciones

necesarias para cada una de las actividades, excepto en el caso de la actividad de “Cortar papel”,
ya que su tiempo es constante y no varia. Por lo tanto, este tiempo se suma directamente al final,
junto con las actividades que ya cuenten con su tiempo estandar.

Este método consiste en tomar 10 observaciones preliminares, calcular el Factor B
mediante la formula correspondiente y luego interpretar en el gréafico del Abaco de Lifson, donde
nos refleja el nimero de observaciones necesarias. Los detalles de este procedimiento se pueden
consultar desde el anexo 23 al 26.

_ V.Superior —V.Inferior
" V.Superior + V.Inferior

A continuacidn, se muestra una tabla que recopila las 10 primeras observaciones registradas

para la actividad de sublimar y el nimero de observaciones necesarias.

Tabla XXXIX
CALCULO DEL NUMERO DE OBSERVACIONES DE LA ACTIVIDAD: SUBLIMAR
Sublimar
No Elementos Tiempos observados (seg)
T1 T2 | T3 | T4 |T5|T6 | T7 T8 T9 | T10
1 | Sublimar frente 55 46 | 49 | 51 | 45 | 48 45 51 50 | 45
2 | Sublimar espalda 51 49 | 46 | 54 | 51 | 49 50 46 44 | 45
3 | Sublimar mangas 72 68 | 65 | 73 | 71 | 75 72 77 71 | 72
4 | Sublimar lado derecho de pantalonetas 52 49 | 45 |50 | 51 | B1 51 49 51 | 53
5 | Sublimar lado izquierdo de pantalonetas 53 55 | 46 | 51 | 53 | 51 53 51 51 | 52
6 | Control de calidad y empaque 5 4 1|1 5|5 |5 5 5 3 4
Total: 288 | 271|252 284|276 |279| 276 279 | 270 | 271
Calculo de observaciones Valc_)r ) 288 Valpr. 252 FacFor 0.07 i .30
Superior: Inferior: B: Obs:

Nota: Elaboracién propia.

4.17.3.2 Resumen del nimero de observaciones para cada actividad

TABLA XL
TABLA DE RESULTADOS DEL NUMERO DE OBSERVACIONES
No Actividad Valor ~ Valor B QOpservaciones
superior inferior
1 Sublimar 288 252.00 0.07 30
2 Confeccidn de camiseta 406 361.00 0.06 25
3 Confeccion de pantaloneta 356 312.80 0.06 25
4 Empaque de prendas 174.0 151.00 0.07 30

Nota: Elaboracion propia.
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La tabla muestra diferentes valores en el nidmero de observaciones, lo que refleja
variabilidad de los tiempos registrados. En sublimar y empacar, son necesarias 30 observaciones
debido a que el tiempo que tarda en ejecutarse cada actividad varia mucho a diferencia de las
actividades de confeccion, donde se necesitan 25 observaciones, ya que presentan menor
variabilidad, lo que sugiere que los procesos son mas controlados.
4.17.3.3 Calculo del tiempo promedio registrado por actividad

Tras determinar el nimero de registros de tiempo que se necesitan, se realizaron las tomas
de tiempo correspondientes. Al finalizar, se hallo el promedio de tiempo requerido para ejecutar

las operaciones. Los detalles de estas mediciones se aprecian en el anexo 27 al 30.

TABLA XLI
RESUMEN DE TIEMPO PROMEDIO OBSERVADO

Tiempo Tiempo

N.° Actividad promedio promedio
(seq) (min)
1 | Cortar papel 282.3 4.71
2 | Sublimar 280.83 4.68
3 | Confeccion de camiseta 382.87 6.38
4 | Confeccion de pantaloneta 106.84 1.78
5 | Empaque de prendas 157.67 2.63
TOTAL: 821.37 18.39

Nota: Elaboracién propia.

Los resultados reflejan una reduccion en el tiempo promedio inicial, mejorando altamente
la eficiencia de la produccion. El tiempo total observado para la elaboracién de un kit deportivo es

de 18.39 minutos, lo que evidencia una efectividad de la propuesta de mejora.

4.17.3.4 Valoracion de ritmo de trabajo con la propuesta de mejora

La valoracion del ritmo de trabajo tiene como propdsito evaluar y medir el desempefio del
trabajador en sus actividades bajo el nuevo método propuesto. Para ello, se emplea la VValoracion
Westinghouse, que facilita la evaluacion del ritmo de trabajo mediante la asignacion de

calificaciones individuales en 4 factores clave.
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4.17.3.4.1 Promedio de la valoracion de ritmo de trabajo con implementacion de la
propuesta de mejora
La valoracion promedio de ritmo de trabajo se determina al sumar las calificaciones

asignadas a cada uno de los elementos y obteniendo un promedio general de estos resultados. Los
resultados proporcionan informacion sobre el rendimiento de los trabajadores tras la
implementacion de las mejoras en cada actividad. Esta informacion se detalla desde el Anexo 31

al 34, donde se utilizo la valoracion de Westinghouse.

A continuacion, se muestra el resumen del factor de valorizacion para cada actividad.

TABLA XLII

RESUMEN DE PROMEDIO DE FACTOR DE VALORIZACION POR ACTIVIDAD

Ne Actividad Faator de
1 ] Sublimar 1.04
2 | Confeccion de camiseta 1.06
3 | Confeccidn de pantaloneta 1.07
4 | Empaque de prendas 1.08

Nota: Elaboracion propia.
Los resultados obtenidos varian entre 1.04 y 1.08, reflejando diferencias en la complejidad

de las actividades dentro de la produccion del kit deportivo.

4.17.3.5 Suplemento de trabajo
El enfoque propuesto para determinar los suplementos en el proceso de produccion de kit

deportivos, consiste en afiadir valores de tiempo al tiempo observado de las tareas, como se detalla
del anexo 35 al 38, estos se dividen en categorias de fijos y variables, y tienen como objetivo

calcular la duracion real y que muestre las condiciones en las que trabajan.
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4.17.3.5.1 Promedio de suplemento de trabajo
TABLA XLIII

PROMEDIOS DE SUPLEMENTOS DE TRABAJO POR ACTIVIDAD

Ne Actividad % De Suplemento
1 | Sublimar 0.14
2 | Confeccion de camiseta 0.14
3 | Confeccidn de pantaloneta 0.14
4 | Empaque de prendas 0.12

Nota: Elaboracién propia.

La tabla refleja los porcentajes promedio de suplementos asignados a las principales
actividades del proceso de produccion de Kits deportivos, mostrando valores de 0.14 y 0.12. Estos
resultados indican condiciones de trabajo, niveles de complejidad y esfuerzo similares en las
actividades de confeccion y sublimacion, mientras que el empaque al requerir menor ajuste, es una
actividad mas simple, con mejores condiciones en el puesto de trabajo y menos afectado por

interrupciones.

4.17.4 Tiempo estandar propuesto

Ya con el tiempo observado, la valoracion y suplementos de trabajo, es mucho mas sencillo
conocer el tiempo estandar en cada actividad. El resultado brinda un resultado exacto del tiempo
requerido por un trabajador para realizar su trabajo, este considera los tiempos utilizados referente
a actividades de caréacter personal y el cansancio generado a lo largo de su jornada de trabajo. Para

conocer cual es el tiempo estandar, se da uso de la siguiente formula:
Ts =To X Fv x (1 + Supl)

Donde:

Ts: Tiempo estandar
To: Tiempo observado
Fv: Factor de valoracion

Supl: Suplementos
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A continuacion, se muestra el calculo del tiempo estandar por actividad.

TABLA XLIV
CALCULO DE TIEMPO ESTANDAR POR ACTIVIDAD

N.o Actividad To Fv Supl Ts=To*Fv*(1+Supl)
1| cortar papel 471 - . 4.7
2| sublimar 468 104 014 5.6
3 | confeccion de camiseta 638 106 0.14 7.7
4 | Confeccion de pantaloneta 577 107 014 7.0
5 | Empaque de prendas 263 108 0.2 3.2
Total 21.2 min/unidad

Los resultados permiten evaluar y comparar la duracion estimada de cada actividad para la

elaboracion de los Kits. Las actividades de "Confeccion de camisetas” y "Confeccion de

pantalonetas™ tienen tiempos estandar mas altos en comparacién con otras actividades. Sin

embargo, dado que las dos actividades de confeccion se realizan simultaneamente, solo se

considera el tiempo de ejecucion mas alto entre ambas para integrarlo al tiempo total estandar,

como resultado se establece que el tiempo estandar es de 21.2 min por unidad en la produccion de

Kits deportivos.

4.17.5 Célculo de productividad con el tiempo estandar

Una vez ya establecido el tiempo estandar es posible calcular la capacidad de produccion

que produce por horay dia.

TABLA XLV
CAPACIDAD DE PRODUCCION CON EL TIEMPO ESTANDAR

Produccion por hora = 60 min X

1 Kit
21.2 min

= 5.7 kits/hora

X 2 trabajadores
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Produccion por dia (Lunes a Jueves) = 5.7
Hora

= 56.6 kits/dia

X 10horas

s
Produccion por mes = 56.6m X 16 Dias/mes

= 905.7 kits/mes

Nota: Elaboracién propia.

4.17.6 Andlisis del tiempo estdndar actual y propuesto

TABLA XLVI

COMPARACION ENTRE TIEMPOS ESTANDAR

Tiempo total actual

Tiempo estandar

Actividad (min/unidad) con_prop_uestas Diferencia
(min/unidad)

Cortar papel 4.7 4.7 0.0
Planchar en blanco 2.9 - -2.9
Sublimar 1.7 5.6 -2.1
Confeccion de Camiseta 8.6 7.7 -0.9
Confeccion de Pantaloneta 7.4 7.0 -0.4
Empaque de prendas 55 3.2 -2.3
Total 29.4 21.2 -8.2

min/unidad min/unidad min/unidad

Nota: Elaboracion propia.

Se evidencia una baja notable de la duracion ejecucién de varias actividades, gracias a las

propuestas implementadas. Esta disminucion de tiempo ha contribuido significativamente mejorar

la capacidad de fabricacion y eficiencia. Se ha logrado reducir el tiempo en la linea de produccion

en 8.2 minutos por unidad, lo que permite que los productos se terminen mas rapido y con una

calidad superior.
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4.17.7 Andlisis de la capacidad de produccion actual y propuesta
TABLA XLVII
COMPARACION DE CAPACIDAD DE PRODUCCION

Resultados con el método  Resultados con el método

Meétrica actual propuesto Diferencia
Produccién por hora 4.1 kits/hora 5.7 kits/hora +1.6 kits/hora
C{é’ﬁ]‘gién por dia (lunes a 41 kits/dia 56.6 kits/dia +15.6 kits/dia
Produccién por mes 656 kits/mes 905.7 kits/mes +249.7 kits/mes

Nota: Elaboracion propia.

El anélisis refleja que, con el nuevo método, la produccidn incremento en 1.6 kits/hora, lo
que representa una mayor eficiencia en el trabajo individual. Este aumento se refleja en la
produccion diaria, que crecio en 15.6 Kits/dia, optimizando el aprovechamiento de la jornada
laboral. Asimismo, el impacto a nivel mensual es considerable, con un incremento de 249.7

kits/mes, lo que mejora la capacidad de respuesta ante la demanda.

4.17.8 Evaluacion econémica

La evaluacion econdmica es clave para analizar la factibilidad econdmica de la propuesta
y comparar la eficiencia del nuevo método. En esta parte del estudio se presentan los costos
asociados con la elaboracion de 65 productos diarios, con el uso del método vigente y con la
metodologia propuesta, del mismo modo los costos asociados a la compra de nuevos materiales de
trabajo. Este andlisis proporciona informacién clave para tomar decisiones sobre la sostenibilidad

y rentabilidad del proyecto.
Costo laboral por hora trabajada

- Salario base por hora: 1.91$
- Costo de hora extra: 2.88%$
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Tabla XLVIII
COSTO DE MANO DE OBRA PARA 65 PRODUCTOS
METODO ACTUAL METODO PROPUESTO
ACTIVIDAD Tiempo 65 unidades  Costo Tiempo 65 unidades Costo
(min/unidad) (Horas) Total  (min/unidad) (Horas) Total
Cortar papel 4.7 5.1 $9.73 4.7 5.1 $9.73
Planchar en blanco 2.9 3.1 $6.00 - - $0
Sublimar 7.7 8.3 $16.14 5.6 6.1 $11.59
Confeccién de Camiseta 8.6 9.3 $19.02 7.7 8.3 $15.93
Confeccién de Pantaloneta 7.4 8.0 $15.31 7 7.6 $14.48
Empaque de prendas 5.5 6.0 $11.38 3.2 35 $6.62
TOTAL $77.58 TOTAL $58.35

Nota: Elaboracién propia.

El analisis comparativo de los costos demuestra que el método propuesto reduce el costo

total de fabricacion para 65 unidades, pasando de $77.58 a $58.35, lo que implica un ahorro de

$19.23, equivalente al 24.8%.

4.17.8.2 Costos de nueva materia prima y materiales

Tabla XLIX
COSTO DE MATERIA PRIMA E INSUMOS NUEVOS
Tipo de compra Articulo Frecuencia Cantidad Costo unitario Total
Mesa de madera 1x0.50 m N/A 3 $ 50.00 $ 150.00
] Organizador de stickers N/A 1 $ 800 $ 8.00
Unica Mesa de madera 1.20x0.50 m N/A 1 $ 60.00 $ 60.00
Organizador de etiquetas N/A 3 $ 12.00 $ 36.00
TOTAL $ 254.00
Recurrente  Nuevo papel 75G Mensual 4 65.00 $ 260.00
Recurrente  Antiguo papel 90G Ya no se compra 4 83.00 $ 332.00

Nota: Elaboracion propia.

El cuadro detalla los materiales requeridos en mejorar el método para la produccion, con

compras Unicas y recurrentes. Las compras Gnicas suman un total de $254.00 y optimizan varias

actividades de produccidn, con beneficios en relacion con el tiempo. En las compras recurrentes,

se sustituye el antiguo papel de 90G por un nuevo papel de 75G, logrando un ahorro mensual de

72% y anual de $864.00, manteniendo la eficiencia operativa.
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4.18 ETAPA 7: PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DEL NUEVO METODO

TABLA L
PROPUESTA PARA IMPLEMENTAR EL NUEVO METODO

Propuesta de implementacion del nuevo método de trabajo

Actividades

Objetivos

Responsable

Duracion

Materiales y recursos
requeridos

Socializar

Capacitar al

personal

Prueba inicial

Resultados

Modificaciones

y mejoras

Implementacion
de las
modificaciones

y mejoras

Seguimiento y

control

Socializar a todos los empleados de la
empresa sobre el plan que se
implementara para mejorar los procesos

de la organizacion.

Formar y preparar al equipo de trabajo

con el nuevo método.

Implementar modificaciones o ajustes en
los procedimientos y evaluar los tiempos
de produccién en cada una de las &reas de
trabajo.

Comprobar los datos obtenidos durante la
prueba inicial y evaluar el crecimiento de
la eficiencia y productividad de la
empresa.

Analizar modificaciones y mejoras en el
recién implementado método,
considerando los resultados obtenidos en

la prueba inicial.

Implementar modificaciones y mejoras

de las actividades.

Supervisar y controlar las actividades
para evaluar su progreso y verificar que

se esté realizando segun lo planificado.

Responsable

del proyecto

Responsable

del proyecto

Responsable

del proyecto

Responsable

del proyecto

Responsable

del proyecto

Responsable

del proyecto

Responsable

del proyecto

1dia

2 dias

2 dias

1dia

1dia

2 dias

Cada 6

meses

Presentacion en

computador

Documentacion del

nuevo método

Puesto de trabajo,
herramientas y

materiales necesarios

Formularios de
eficiencia 'y

productividad

Herramientas de

analisis

Personal, herramientas

y recursos requeridos

Herramientas para
monitorear la
eficiencia y

productividad

Nota: Elaboracion propia.

El plan de implementacion del nuevo método de trabajo incluye la socializacion y del plan

con todos los empleados, capacitacion con el nuevo método, evaluar tiempos de produccion,
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verificar resultados, aplicar mejoras y dar seguimiento para garantizar su ejecucion. Estas
actividades dirigidas por el responsable del proyecto, requieren como recursos presentaciones,

formularios e indicadores de productividad, y son clave para asegurar que la implementacién se

Ileve a cabo de manera adecuada y eficiente.

TABLA LI
CAPACITACION A TRABAJADORES
Plan de capacitacién para la mejora del proceso productivo
Proceso: Elaboracion de Kits deportivos
Obicetivo: Capacitar al personal en la adecuada aplicacién del nuevo método de trabajo, con el fin de mejorar el
J ’ proceso productivo
No Temas_par_e} la Duracién Recurs_os Participantes Fecha Responsable
capacitacion necesarios Hora
Presentacion  del Fecha:
. . L Responsable
nuevo  método: Presentacion en Personal de
1 . 1h . . i - de la
Metas y ventajas diapositivas produccion | Hora: o
; capacitacion
previstas
Responsable
Optimizacion de Muestras de disefios, g_e cgrte de Fecha: Responsable
- . - isefios,
2 la actividad de| 30min |tijerasy - - de la
L . sublimadores y | Hora: L
Corte de disefios herramientas jefe de capacitacion
produccion.
Responsable
Eliminacion  del Nuevo tipo de papel, g?sgggtse de Fecha: Responsable
3 planchado en| 15min |ejemplos de . - de la
. S sublimadores y | Hora: L
blanco impresion ; capacitacion
jefe de
produccion.
Responsable
Mejor_a bk la Mesas de trabajo, d_e cgrte de Fecha: Responsable
organizacion de la . S disefios,
4 A 30 min | disefios impresos en . - de la
actividad de sublimadores y | Hora: o
L el nuevo papel y tela | : capacitacion
sublimacion jefe de
produccion.
Operadoras del .
o . Fecha:
Organizacion de . . area de Responsable
. . Caja con secciones y .
5 etiquetas en la| 15min . confeccion y - de la
L etiquetas . Hora: S
organizacion jefe de capacitacion
produccion —
Mesas de trabajo con Fecha:
Estrategias  para guias para doblar Encargado de ' Responsable
6 un empaque 1h prendas, etiquetasy | empaque y jefe - de la
- : 2 Hora: o
eficiente prendas organizadas | de produccién capacitacion
de mejor manera.
Planeacién y . Fecha: Responsable
o Ejemplos de puesto Personal de
7 organizaciéon del 1h : - - de la
. de trabajo ordenados | produccién | Hora: o
puesto de trabajo capacitacion

Nota: Elaboracion propia.
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4.19 ETAPA 8: PLANIFICACION PARA EL CONTROL DEL NUEVO METODO DE
TRABAJO
Esta planificacion estructurada permite a la empresa identificar claramente los indicadores
de desempefio, establecer metas alcanzables, asignar responsables para cada actividad y determinar
las acciones de control necesarias. El objetivo principal es garantizar la sostenibilidad y mejora

continua del nuevo método de trabajo, asegurando una produccion eficiente, organizada y de alta

calidad.
TABLA LII
PLANIFICACION PROPUESTA PARA EL CONTROL DEL NUEVO METODO DE TRABAJO
Proceso: Produccion de Kits deportivos
Objetivo: Garantizar la sostenibilidad a largo plazo de la propuesta de mejora, asegurando que cumpla con los
objetivos establecidos y generen los beneficios esperados de manera continua.
Indicador Acciones de
Actividad de Formula Meta Responsable
A Control
Desempeio
Porcentaje > 80% del
Cortar de tiempo de tiempo de .
) Sublimador C
papel para espera Tiempo total de tareas de apoyo espera . Supervision directa
- . . *100 | 7 o jefe de .
camisetasy | dedicado a Tiempo total de espera utilizado para .~ | cada dia
produccion
pantalonetas | tareas de tareas de
apoyo apoyo.
Monitorear
semanalmente la
. ) ] cantidad de tareas y
Ratio de Ro = Tiempo productivo 44 Ro > 98.3% Jefe de que el tiempo de
Operamon Tiempo total disponible producmon .,
operacion sean
acorde a la meta
establecida.
Realizar
Tiempo mediciones
Sublimar estan él)ar _ Tiempo real de sublimacion | Te < 56 Jefe de semanales del
. Cantidad de kits deportivos | minutos produccion | tiempo y evaluarlas
cumplido L
en relacion con la
meta fijada.
Realizar
Claridad en 100% de inspecciones de la
: . . Responsable
las etiquetas N° etiquetas legibles 400 paguetes con del 4rea de tela, al momento de
de los etiquetas inspeccionados etiquetas . . Ilegar Yy solicitar a
; sublimacién
paquetes legibles los  proveedores
mejores etiquetas.
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Realizar una
-R0o=100% .
. q evaluacion de
. , (Camiseta) Encargada S
Ratio de _ Prendas producidas _ 4 de rendimiento
operacion Prendas esperadas ., semanal y realizar
P -R0o=100% confeccion - yr
ajustes Si es
(Pantaloneta) .
necesario.
Confeccién e Capacitar al
de camiseta | Clasificacion 100% de las Encargada personal de
i
y correcta de ) rendas de confeccion ara
rendas por clasificadas ., arantizar ue
pantaloneta | P P confeccion | 9212 q
tallas por tallas envien las prendas
clasificadas.
-Te <7,7 min .
. . Realizar
Tiempo _ (camiseta) Encargada S
estandar — Tiempo real de mediciones
. Cantidad de kits deportivos . ., semanales del
cumplido -Te <7 min| confeccion | ..
tiempo por prenda.
(Pantaloneta)
Supervisar
i p ) diariamente el
Ratio de — [1empo e operactones Jefe de rogreso del
. Tiempo total * 100 Ro>100% . prog .
operacion produccion | empaque y realizar
ajustes si hay
atrasos.
Revisar el tiempo
Tiempo de empaque
estandar _ Tiempo real T. estandar < Jefe de semanalmente para
Empaque de cumplido Cantidad de kits deportivos | 3,2 minutos | produccién |garantizar que se
prendas P mantenga  dentro
del estandar.
Supervisar el ritmo
. de produccion por
Capacidad ) )
p 60 min X 9 Horas turno . | Jefe de|{hora y aplicar
de e=— - . >112 kits/dia ., .
roduccion Tiempo por unidad(minutos) producciéon | acciones para
P completar la meta
establecida.

Nota: Elaboracion propia.
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4.20 Discusién de resultados

El tiempo estandar del estudio actual, obtenido mediante la implementacion de un nuevo
método, logro reducir 8.2 minutos del tiempo total por producto. Un resultado similar obtuvo Saca
Cristhian [49], quien aplicé un estudio de tiempos en la empresa Ram Jeans, reduciendo el tiempo
estandar para elaborar un pantalon de 15.91 a 13.38 minutos, para lograr este resultado el autor
empled herramientas como el estudio de métodos, diagramas analiticos, diagramas de recorrido y
la técnica del cronometraje, lo que le permitio llevar a cabo el estudio de manera segura, logrando

resultados efectivos que mejoraron el proceso.

En el presente estudio, se observd un crecimiento en la produccion, pasando de 4.1 kits por
hora a 5.7 kits, atribuido directamente a la optimizacion obtenida utilizando el estudio de tiempos.
De igual manera Tarazona [50], demostré en su proyecto que la aplicacion de este estudio
incremento la produccion del area de acabados para la Fabrica de cintas Arbona S.A., reduciendo

el tiempo estandar de produccién en un 2.22% y aumentando la produccién en un 22.65%.

Ademas, la eficiencia general del proceso de produccion en este estudio mejor6 un 12.19%,
debido al aprovechamiento de los tiempos muertos en la actividad de corte de papel. Este hallazgo
se asemeja con los resultados de Ramirez y Castellares [51], quienes aplicaron el estudio en una
empresa pesquera, logrando optimizar actividades, reducir demoras y estandarizar procesos, lo que

incremento su eficiencia hasta un 66.73%.

El estudio de tiempos y movimientos demostro ser muy importante para reducir la duracion
del trabajo, optimizar procesos y mejorar la productividad. Su aplicacién incrementa la eficiencia

operativa y genera beneficios a corto y largo plazo.
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421 Conclusiones

e Sellevd a cabo un estudio conceptual y de diagnoéstico, utilizando diversas fuentes
bibliograficas confiables, lo que permitié no solo obtener una comprension mas
detallada y profunda, sino también establecer un marco tedrico claro, bien
estructurado y fundamentado. Esto sirvié como base para guiar de manera
adecuada el desarrollo del estudio y garantizar la coherencia y relevancia de los

resultados.

e EI analisis de las condiciones iniciales del proceso productivo, permitio
seleccionar al kit deportivo como objeto clave para aplicar el estudio, debido a su
alta demanda y su posicion como el producto mas vendido por la empresa. Los
resultados logrados a través del estudio revelan que el tiempo estandar del método
actual es de 29.4 minutos por kit, mientras que la capacidad de produccion diaria
alcanza los 41 kits, lo que proporciona una vision clara del desempefio actual que

tiene la empresa.

e La propuesta de estandarizacion de kits deportivos redujo el tiempo estandar de
29.4 a 21.2 minutos por Kit, lo que representa una mejora del 27.9%. La clave fue
la eliminacion de la actividad de planchado en blanco y la optimizacién del tiempo
de las actividades de sublimacion, corte de papel, confeccion y empaque. Como
resultado, la capacidad de produccién aumentd de 4.1kits a 5.7 kits por hora,
generando un incremento diario de 15.6 unidades y un crecimiento mensual de
249.7 kits. Los logros alcanzados demuestran la efectividad de la propuesta para

mejorar el proceso productivo.
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Recomendaciones

Se recomienda extender el estudio de tiempos y movimientos a los demas
productos para mejorar la eficiencia de los procesos en todas las lineas de
produccion. Esto resultara en una mejora general de la productividad, al
aprovechar mejor los recursos disponibles y reducir los costos en todas las
areas. Ademas, se logrard una operacion mas uniforme y controlada,
facilitando el cumplimiento de la demanda, elevando la calidad y asegurando

un crecimiento sostenible de la empresa.

Es recomendable que se realicen capacitaciones y entrenamientos constantes a
los trabajadores, estas capacitaciones permitirdn actualizar y reforzar
conocimientos, mejorar sus habilidades en el uso del método estandarizado, y
adaptarse a nuevas tecnologias o procesos que se introduzcan en el futuro. Esto
no solo garantizara la continuidad de los resultados obtenidos, sino que también
fomenta un equipo maés capacitado, eficiente y comprometido con la mejora

continua.

Se sugiere realizar un estudio especifico respecto a las condiciones de salud de
los empleados para garantizar un entorno laboral saludable, que promueva el
bienestar de los empleados. Un entorno laboral positivo contribuye al
desempefio y satisfaccion de los empleados, e influye directamente en la
productividad y la calidad de cada uno de los productos.
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4.24 Anexos

Anexo 1
Entrevista para obtener informacion esencial de la empresa

Entrevista para Thunder Sports Gear
Entrevistador: Danilo Rosero
Entrevistado: Carlos M.
Fecha: 16/10/2023
Medio de la entrevista: Virtual

Historia de la Empresa
¢ Cuando fue fundada Thunder Sport Gears?

Fue fundada en el 2018

¢ Quiénes fueron los fundadores de la empresa?

Carlos Montufar

¢ Como ha evolucionado la empresa desde su fundacion?

La empresa comenz6 como un pequefio taller y ha crecido continuamente, incorporando
nueva maquinaria 'y aumentando su personal, lo que le ha permitido expandir sus operaciones

y mejorar su competitividad.

Mercado y Clientes
¢A quiénes vende Thunder Sport Gears sus productos?

Equipos deportivos, escuelas de formacion deportiva e instituciones educativas
¢La empresa vende sus productos a nivel local, nacional o internacional?
Nivel local y nacional

¢,Cuales son los principales productos que ofrecen?

El mas vendido es la indumentaria deportiva formada de camiseta y pantaloneta.

Mision y Vision
¢ Cual es la mision de Thunder Sport Gears?

Nuestra mision como Thunder Sports Gear es ser la empresa lider en la fabricaciéon y
comercializacion de ropa deportiva en Ecuador. Nos comprometemos a ofrecer productos
de alta calidad que cumplan con los estandares de comodidad, durabilidad y estilo.

¢ Cudl es la vision de la empresa?

Ser reconocidos como el proveedor lider de ropa deportiva de alta calidad para la ciudad de
Ibarra, brindando productos innovadores y personalizados que promuevan el rendimiento y

la pasion por el deporte.
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Objetivos de la Empresa

¢ Cudles son los objetivos a corto y largo plazo de la empresa?

* Ofrecer productos de alta calidad, garantizando siempre que toda la indumentaria deportiva
cumpla con altos estdndares de calidad en términos de materiales, disefio y durabilidad.
» Satisfacer las necesidades de los clientes, comprendiendo las necesidades y preferencias de
los equipos deportivos, unidades educativas y clientes en general, para disefiar y
confeccionar uniformes que cumplan con sus requerimientos especificos.
* Innovacion y diseflo para mantenerse a la vanguardia de las tendencias de disefio y
tecnologia, ofreciendo disefios innovadores y atractivos que destaquen a Thunder Sports
Gear en el mercado.

¢ Como planea la empresa alcanzar estos objetivos?

* Brindar un buen servicio al cliente, asegurando una comunicacion clara, tiempos de entrega

rapidos y atencion personalizada para garantizar la satisfaccion y fidelidad de los clientes.

Eslogan
¢, Cual es el eslogan de Thunder Sport Gears?

“Juntos hacia la gloria”
¢ Qué mensaje intenta transmitir con este eslogan?

Trabajo en equipo, colaboracion y aspiracion hacia el éxito

Nota: Elaboracion propia

Anexo 2

Check List aplicado en la produccion del kit deportivo

Check List en la produccion del Kit deportivo

Fecha: 20/11/2023

Nombre del trabajador: Mateo R.
Entrevistador: Danilo Rosero
Medio de evaluacién: Presencial

Pregunta Si |No Comentarios
¢Tiene una idea clara del tiempo que X Se tiene una idea, pero no de manera
requiere para completar sus tareas diarias? precisa.

¢Experimenta tiempos de inactividad o
espera durante su jornada laboral?
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¢Es consciente de su nivel de rendimiento

en el trabajo?

¢Cree que el método actual de trabajo es %

eficiente?

¢Considera que un cambio en el método Si pero en el caso del cambio de papel
actual podria mejorar la productividad en la ' P . g, Papel,
fabricacion de Kits deportivos? se puede omitir esta actividad

¢En su estacion de trabajo, hay un orden

establecido de técnicas que faciliten las

tareas diarias de produccion?

¢Las herramientas y materiales que utiliza

estdn bien ubicados y son féacilmente

accesibles?

¢Sigue una secuencia repetitiva de

movimientos corporales en su puesto de

trabajo?

¢ Esté el proceso estandarizado en cuanto a x El tiempo no esta estandarizado, sin
las actividades y tiempos de trabajo? embargo, las actividades si.

Nota: Elaboracién propia

Anexo 3

Toma de tiempos de la actividad: Planchar en blanco

Planchar en blanco
Tiempos observados (seg)
N Elementos TL | T2 | T3 | T4 | 15 | 76 | T7 | T8 | T9 | T10
1 | Planchar frente 35.00 | 34.00 | 36.00 | 34.00 | 32.00 | 34.00 | 37.00 | 33.00 | 35.00 | 38.00
2 | Planchar espalda 35.00 | 33.00 | 35.00 | 36.00 | 32.00 | 35.00 | 35.00 | 34.00 | 34.00 | 35.00
3 | Planchar lado izquierdo de pantalonetas | 31.00 | 30.00 | 33.00 | 35.00 | 29.00 | 31.00 | 33.00 | 33.00 | 38.00 | 35.00
4 | Planchar lado derecho de pantalonetas | 34.00 | 28.00 | 36.00 | 33.00 | 38.00 | 35.00 | 33.00 | 34.00 | 34.00 | 32.00
Total 135 | 125 | 140 | 138 | 131 | 135 | 138 | 134 | 141 | 140
Nota: Elaboracion propia
Anexo 4
Toma de tiempos de la actividad: Sublimar
Sublimar
Tiempos observados (seg)
Neo Elementos
T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 | T10
1 | Sublimar frente 69.00 | 66.00 | 71.00 | 71.00 | 65.00 | 66.00 | 65.00 | 71.00 | 66.00 | 68.00
2 | Sublimar espalda 61.00 | 65.00 | 66.00 | 74.00 | 71.00 | 69.00 | 62.00 | 66.00 | 61.00 | 65.00
3 | Sublimar mangas 102.0|105.8|104.0 | 103.5|101.2 | 105.7 | 102.8 | 107.9 | 101.0 | 102.2
4 | Sublimar lado derecho de pantalonetas | 63.00 | 62.00 | 60.00 | 65.00 | 66.00 | 62.00 | 62.00 | 59.00 | 61.00 | 63.00
5 | Sublimar lado izquierdo de pantalonetas | 71.00 | 66.00 | 65.00 | 71.00 | 59.00 | 66.00 | 63.00 | 61.00 | 61.00 | 62.00
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6 |Contr0| de calidad y empaque 5.00 | 6.00 | 6.00 | 4.00 | 5.00 | 5.00 | 5.00 | 4.00 | 3.00 | 4.00
Total: 371 |370.8| 372 |388.5|367.2|373.7|359.8|368.9| 353 |364.2

Nota: Elaboracién propia

Anexo 5
Toma de tiempos de la actividad: Confeccion de camisetas

Confeccién de camiseta
Tiempos observados (seg)
Ne Elementos TL | T2 | T8 | T4 | 15 | 76 | T7 | T8 | T9 | Ti0
1 | Confeccidn de bordes 155.20 | 160.80 | 169.80 | 162.70 | 158.30 | 180.50 | 178.40 | 175.50 | 176.00 | 174.10
2 | Hacer doblados 133.00 | 138.00 | 129.00 | 109.00 | 124.00 | 122.00 | 130.00 | 139.00 | 133.00 | 120.00
Colocacion de reata y pespunte | 100.53 | 91.00 | 100.00 | 98.00 | 102.00 | 95.80 | 109.50 | 102.00 | 107.00 | 110.00
Total: 388.7 | 389.8 | 398.8 | 369.7 | 384.3 | 398.3 | 417.9 | 4165 | 416 | 404.1

Nota: Elaboracién propia
Anexo 6

Toma de tiempos de la actividad: Confeccion de pantalonetas

Confeccién de pantaloneta

Tiempos observados (seg)
T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10
1 | Unir tiros delanteros y traseros | 48.53 | 56.80 | 49.50 |48.30 | 41.50 |44.00| 47.00 | 51.00 | 50.50 | 45.00
2 | Pespunte de tiros 100.53 | 91.00 | 100.00 | 98.00 | 102.00 | 95.80 | 109.50 | 102.00 | 107.00 | 110.00
Cerrado de entrepierna'y

Ne Elementos

3 [ 68.00 | 71.00 | 74.00 {66.50 | 75.00 |68.00 | 79.00 | 66.00 | 67.00 | 78.00
pegado de elastico

4 | Recubierto de bajos 77.80 | 85.00| 84.00 |78.00 | 78.00 | 77.00| 76.90 | 79.93 | 84.00 | 76.00

5 | Elasticado 42.73 | 45.00 | 53.00 |43.80| 37.50 |39.30| 37.70 | 43.50 | 42.50 | 48.80

Total: 337.6 | 348.8| 360.5 |334.6| 334 |324.1| 350.1 | 3424 | 351 |357.80

Nota: Elaboracién propia

Anexo 7
Toma de tiempos de la actividad: Empaque de prendas

Empaque de prendas
Tiempos observados (seg)
N Elementos TL | T2 | T3 | T4 | 15 | T6 | T7 | T8 | T9 | Ti0
1 | Planchar pantaloneta 42.00 | 53.00 | 44.00 | 46.00 | 44.00 | 41.00 | 49.00 | 48.00 | 50.00 | 43.00
2 | Planchar camiseta 100.67 | 100.90 | 91.90 | 104.70 | 100.20 | 99.10 | 121.10 | 119.00 | 111.10 | 108.37
g | Clasificacionyy conteo 8.00 | 11.00 | 8.00 | 12.00 | 9.00 | 9.00 | 13.00 | 12.00 | 12.00 | 10.00
por tallas
4 | Empacar 108.00 | 111.00 | 119.00 | 124.00 | 113.00 | 129.00 | 105.00 | 107.00 | 117.00 | 118.00
Total: 2587 | 2759 | 2629 | 286.7 | 266.2 | 2781 | 2881 | 286 | 290.1 | 279.4

Nota: Elaboracion propia



Anexo 8

Calculo de tiempo promedio en la actividad: Planchar en blanco
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Planchar en blanco
Ne | Elementos Tiempos observados p-:li)TT\meZli)o p:li)emmez?o
T1 | T2 | T3 | T4 | T5 [ T6 | T7 [ T8 | T9 [ T10 | T11 | T12 | T13 | T14 | T15 | T16 | T17 | T18 | T19 [ T20 | T21 | T22 | T23 | T24 | T25 | T26 | T27 | T28 | T29 | T30 | T31 | T32 | T33 | T34 | T35 (seg) (min)
1 | Planchar frente | 35 | 34 | 36 | 34 | 32 |34 |37 |33 | 35|38 |34 [ 35|34 |36 |38|36|38|35|33|36|36|38|37|42|35[33[37|35|39|36|36|33[39[41[39| 36 0.60
2 F;':,;‘;zgr 35(33(35(36(|32|35(35|34|34|35|32(33(33|35(|35(33[35|36|32[36|38|35|37|33|39|38|35([33|36(38[32|35/|35/|34[34| 35 0.58
Planchar lado
3 | izquierdode |31 |30|33|35|29|31|33|33|38|35|44 |38 |35|35|36|31|39|38|33|31|37|35|39(38|35|35[33|39|38[39|41|35/42|38]35 36 0.59
pantalonetas
Planchar lado
4 | derechode |34 |28|36|33|38|35(33(34(34(32[33|34|31|33[29|35|35[38|41|33|36(36|38|34|41|39|35|38|[36|39(37|41[35(|38(39| 35 0.59
pantalonetas
Total 141.80 2.36
Nota: Elaboracion propia
Anexo 9
Calculo de tiempo promedio en la actividad: Sublimar
Sublimar
Tiempos observados MEHED | e
No Elementos promedio | promedi
TL| T2 | T3 | T4 | T5|T6 | T7 | T8 | T9 |T10|T11|T12 | T13|T14|T15|T16|T17 | T18|T19|T20|T21|T22|T23|T24|T25 (seg) 0 (min)
1 | Sublimar frente 69 | 66 | 71 | 71 | 65 | 66 | 65| 71 | 66 | 68 | 71 | 69 | 66 | 73 | 68 | 71 | 75 | 65 | 65 | 69 | 66 | 65 | 69 | 71 | 65 | 68.24 1.14
2 | Sublimar espalda 61 | 65 | 66 | 74| 71169 [ 62|66 |61 |65 )65 |61 |74 |66 |69 |71l )66 |61)62]65]65 ]| 71|62 62| 61| 6564 1.09
3 | Sublimar mangas 102 | 106 | 104 | 104 | 101 | 106 | 103 | 108 | 101 | 102 | 104 | 125 | 120 | 119 | 112 | 106 | 108 | 101 | 106 | 104 | 104 | 125 | 112 | 119 | 108 | 108.32 | 1.81
Sublimar lado
4 | derecho de 63 |62 | 60 | 65|66 | 62|62 |59 |61 | 63|66 |62 |63 |65|66| 64|65 |66 | 70| 65| 62| 63|66 | 64|69 | 63.96 1.07
pantalonetas
Sublimar lado
5 | izquierdo de 71166 | 65|71 |59 |66 |63 |61|61|62)|65| 71|59/ 66|63 |68 |67 |65|71L|63|65|65]| 71|66 |67 | 6548 1.09
pantalonetas
6 Sg?n‘g:q‘l’;ca“dad 50|60|60|40|50|50[50[40|30|40|50|40]|50|50]|50/|40]|50|50]|50/|40]|30/|40]|50/40]|50]| 460 | 008
Total: 376.24 | 6.27

Nota: Elaboracion propia
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Anexo 10
Calculo de tiempo promedio en la actividad: Confeccion de camisetas

Confeccion de camiseta

Tiempos observados

Tiempo Tiempo
No Elementos promedio promedio
TL | T2 | T3 | T4 | T5 | T6 | T7 | T8 [ T9 | T10 | T11 | T12 [ T13 | T14 | T15 | T16 | T17 | T18 | T19 [ T20 | T21 | T22 | T23 | T24 [ T25 | T26 | T27 | T28 | T29 | T30 | T31 | T32 | T33 | T34 | T35 (seg) (min)
Confeccion
1 Ge bordes | 155 | 161 | 170 | 163 | 158 | 181 | 178 | 176 | 176 | 174 | 174 | 172 | 175 | 173 | 167 | 150 | 162 | 164 | 178 | 181 | 150 | 161 | 163 | 178 | 171 | 178 | 176 | 176 | 173 | 160 | 163 | 181 | 178 | 176 | 176 170.67 2.84
2 d(i?gzl;)s 133 | 138 | 129 | 109 | 124 | 122 | 130 | 139 | 133 | 120 | 128 | 124 | 126 | 139 | 125 | 133 | 129 | 134 | 130 | 133 | 128 | 129 | 131 | 123 | 126 | 120 | 132 | 131 | 128 | 133 | 128 | 125 | 130 | 139 [ 133 | 128.96 2.15
Colocacién
3 de reata y 101 | 91 | 1200 | 98 | 102 | 96 | 110 | 102 | 107 | 110 | 103 | 102 | 109 | 111 | 100 | 101 | 100 | 102 | 96 | 102 | 110 | 109 | 100 | 105 | 102 | 98 | 98 | 103 | 101 | 97 | 102 | 958 | 110 | 102 | 107 | 102.25 1.70
pespunte

Total: 401.87 | 6.70

Nota: Elaboracién propia
Anexo 11
Calculo de tiempo promedio en la actividad: Confeccionar pantalonetas

Confeccién de pantaloneta

Tiempos observados Tiempo Tiempo

Ne | Elementos |0y TooTrg [ra] 15 [16| 77 [ T8 | To [T10 [ T11 | T12 [ T13 [ T14 [ 715 | T16 [ 727 [ T18 | 119 [ 20 [ 121 [ 22 [ T23 [ T24 [ T25 p”zsrzg)d"’ prg{ﬂfg"’
Unir tiros

1 | delanterosy | 49 |57 | 50 |48 | 42 |44 | 47 |51 |51 | 45 | 44 | 51 | 47 | 54 | 48 | 47 | 49 | 43 | 43 | 46 | 49 | 48 | 42 | 44 | 47 | 47.33 0.79
traseros
Pespunte de

2 o 101 | 91 | 200 | 98 | 202 | 96 | 110 | 102 | 107 | 120 | 200 | 107 | 201 | 200 | 103 | 94 | 102 | 107 | 99 | 103 | 110 | 102 | 107 | 110 | 105 | 102.59 171
Cerrado de

3 e';‘é;?!f;’;"‘ey 68 | 71| 74 |67 | 75 |68 | 79 | 66 | 67 | 78 | 68 | 65 | 75 | 74 | 64 | 81 | 69 | 77 | 74 | 79 | 75 | 69 | 73 | 69 | 74 | 71.93 1.20
eléstico

4 Rec‘;f;'jeorsmde 78 |85 |84 |78| 78 |77| 77|80 |84 |76 | 78 | 90 | 74 | 78 | 88 | 81 | 79 | 83 | 78 | 84 | 85 | 86 | 78 | 84 | 80 | 80.89 1.35

5 | Elasticado | 43 | 45| 53 | 44| 38 | 39| 38 | 44 | 43 | 49 | 55 | 45 | 42 | 54 | 42 | 43 | 39 | 45 | 38 | 42 | 39 | 38 | 44 | 43 | 41 | 4324 072

Total: 345.98 5.77

Nota: Elaboracion propia



Anexo 12

Calculo de tiempo promedio en la actividad: Empacar prendas
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Empagque de prendas

Ne | Elementos Tiempos observados p‘lr'li)emme;z;i)0 p‘lr'li)emme;z;i)0
T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 Ti1 Ti12 T13 Ti4 T15 T16 T17 T18 T19 T20 T21 T22 T23 T24 T25 T26 T27 T28 T29 T30 T31 T32 T33 T34 T35 (seg) (min)
1 p;’r':;l%hnae'ta 42 | 53 | 44 | 46 | 44 | 41 | 49 | 48 | 50 | 43 | 45 | 41 | 48 | 45 | 43 | 43 | 52 | 43 | 45 | 43 | 40 | 42 | 50 | 49 | 49 | 51 | 44 | 46 | 43 | 49 | 41 | 49 | 48 | 50 | 43 | 45.77 | 0.76
2 E;?rlljicsr;?ar 101 | 101 | 92 | 105 | 100 | 99 | 121 | 119 | 111 | 108 | 97 92 | 121 | 99 98 | 100 | 99 | 112 | 109 | 100 | 103 | 113 | 105 | 108 | 98 93 99 | 100 | 113 [ 105 | 97.3 | 92.1 | 121 | 99.3 | 98.3 | 103.70 1.73
Clasificacion
3 | yconteopor | 8 11 8 12 9 9 13 (12|12 |10 | 11 9 8 11 8 9 9 11 | 12 8 8 7 9 6 12 9 11 8 9 13 | 11 9 9 8 10 9.69 0.16
tallas
4 Empacar 108 | 111 | 119 [ 124 | 113|129 | 105 | 107 | 117 | 118 | 127 | 145 | 104 | 102 | 119 | 119 | 123 | 119 | 116 | 136 | 114 | 111 [ 116 | 130 | 124 | 133 | 106 | 114 | 114 [ 131 | 105 | 107 | 113 [ 118 | 11 | 114.49 191
Total: 273.65 | 4.56
Nota: Elaboracién propia
Anexo 13
Valoracién de ritmo de trabajo en la actividad: Planchar en blanco
Planchar en blanco
- . . . Suma Total (+
N° Elementos Habilidad Esfuerzo Condiciones Consistencia 1) (
1 |Planchar frente 0.08 0.02 -0.03 0.01 1.08
2 | Planchar espalda 0.08 0.02 -0.03 0.01 1.08
3 | Planchar lado izquierdo de pantalonetas 0.08 0.02 -0.03 0.01 1.08
4 | Planchar lado derecho de pantalonetas 0.08 0.02 -0.03 0.01 1.08
Total 1.08

Nota: Elaboracion propia
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Anexo 14
Valoracion de ritmo de trabajo en la actividad: Sublimar

Sublimar
- - . . Suma
N° Elementos Habilidad | Esfuerzo | Condiciones | Consistencia
Total (+1)
1 | Sublimar frente 0.06 0.02 -0.03 0 1.05
2 | Sublimar espalda 0.06 0.02 -0.03 0 1.05
3 | Sublimar mangas 0.08 0.02 -0.03 0 1.07
4 | Sublimar lado derecho de pantalonetas 0.08 0.08 -0.03 0.01 1.14
5 | Sublimar lado izquierdo de pantalonetas 0.08 0.08 -0.03 0.01 1.14
Total 1.09
Nota: Elaboracién propia
Anexo 15
Valoracién de ritmo de trabajo en la actividad: Confeccién de camiseta
Confeccién de camiseta
N° Elementos Habilidad | Esfuerzo | Condiciones | Consistencia Surr(13 I’)otal
1 | Confeccion de bordes 0.06 0.02 0.02 0 1.10
2 | Hacer doblados 0.06 0.02 0.02 0.01 1.11
3 | Colocacién de reata y pespunte 0.06 0.02 0.02 0 1.10
Total 1.10
Nota: Elaboracién propia
Anexo 16
Valoracion de ritmo de trabajo en la actividad: Confeccion de pantaloneta
Confeccidn de pantaloneta
Suma
N° Elementos Habilidad | Esfuerzo | Condiciones | Consistencia | Total
(+1)
1 | Unir tiros delanteros y traseros 0.06 0.02 0.02 0.01 1.11
2 | Pespunte de tiros 0.06 0.05 0.02 0 1.13
3 | Cerrado de entrepierna y pegado de elastico 0.06 0.02 0.02 0.01 1.11
4 | Recubierto de bajos 0.06 0.02 0.02 0 1.10
5 | Elasticado 0.06 0.02 0.02 0 1.10
Total 1.11

Nota: Elaboracion propia



Anexo 17

Valoracién de ritmo de trabajo en la actividad: Empacar prendas
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Empague de prendas
Ne Elementos Habilidad | Esfuerzo | Condiciones | Consistencia Sungf I’)otal
1 | Planchar pantaloneta 0.08 0.08 -0.07 0.01 1.10
2 | Planchar camiseta 0.06 0.02 -0.07 0 1.01
3 | Clasificacién y conteo por tallas 0.06 0.05 0 0.01 1.12
4 | Empacar 0.06 0.05 -0.07 0.01 1.05
Total 1.07
Nota: Elaboracién propia
Anexo 18
Suplementos de la actividad: Planchar en blanco
Planchar en blanco
Constantes Variable
[s} 0,
N Elementos NP | F |TP|PA|LP[IL|CA[CI[R|[TM M][T| Ol %
1 | Planchar frente 5 4 12]0|0|0|0|0]|0O| 1 (0]|0] 12 |0.12
2 | Planchar espalda 5 4 (12|0|0|0]O0|0(0O| 1 ]|0]|0] 12 |0.12
3 Planchar lado izquierdo de 5 al2lolololololol 1 lolol 12 lo12
pantalonetas
4 Planchar lado derecho de 5 sl2lo0lololololol 1lolol 12 lo12
pantalonetas
Total 48 10.12
Nota: Elaboracién propia
Anexo 19
Suplementos de la actividad: Sublimar
Sublimar
Constantes Variable
(o] (o)
N SIS NP F |TP|PA|[LP|IL|CA|CI|IR|TM|M|T e
1 | Sublimar frente 5 4 |12|0|0|0|O0]|O0OfO] 1 |0]|0] 12 |0.12
2 | Sublimar espalda 5 4 12|0|0|0|0|0Of0O] 1 |0]|0] 12 |0.22
3 | Sublimar mangas 5 4 12|0|0|0|O0]|O0OfO] 1 |0]|0] 12 |0.22
4 | Sublimar lado derecho de pantalonetas 5 4 |12|0|0|0|O0]|O0OfO] 121 |0]|0] 12 |0.22
5 | Sublimar lado izquierdo de pantalonetas 5 4 |12|0|0|0|0]|0|0O] 121 |0]|0] 12 |0.22
Total 60 |0.12

Nota: Elaboracion propia

Anexo 20

Suplementos de la actividad: Confeccidn de camiseta
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Confeccion de camiseta

Constantes Variable
0 0,
N Elementos NP | F|TP|PAILP[IL|CACI[R[T™M M][T| o®@ | %
1 | Confeccion de bordes 7 4(0(1/0|0]0|2|0|] 1 |1]0| 16 |0.16
2 | Hacer doblados 7 4(0(1/0|0]0|2|0| 1 |1]0| 16 |0.16
3 | Colocacion de reata y pespunte 7 4/0|12|0|0]0|2|0| 1 |1]|0| 16 |0.16
Total 48 |0.16
Nota: Elaboracién propia
Anexo 21
Suplementos de la actividad: Confeccion de pantaloneta
Confeccién de pantaloneta
Constantes Variable
0 0,
N Elementos NP | F |TP|PAILPIL|CA[CIR[T™M M ][T| o] %
1 | Unir tiros delanteros y traseros 7 4101112100 1|2|0|]1|0|0| 16 | 0.16
2 | Pespunte de tiros 7 4101112100 1|2|0|]1|0|0| 16 | 0.16
3 Ce:\rrz_:ldo de entrepierna y pegado de 7 slol1l1lolol2lo0l1lolol 16 | 016
elastico
4 | Recubierto de bajos 7 410|1(1|0]0|0|0| 21 |0|O0| 14 |0.124
5 | Elasticado 7 4101112100 1|2|0|]1|0|0| 16 | 0.16
Total 78 |0.156
Nota: Elaboracién propia
Anexo 22
Suplementos de la actividad: Empaque de prendas
Empaque de prendas
Constantes Variable
0 o)
N S NP | F |TP|PAILPIL|CA[CIR[T™M M ][T| o] %
1 | Planchar pantaloneta 5 412(2]0|0|0|0|0| 1 |0]|2| 16 |0.16
2 | Planchar camiseta 5 412112 |0|0|0|0|0] 1 |0]|2]| 16 | 0.16
3 | Clasificacion y conteo por tallas 5 412|100 |0]0|0|0] 0 |0]|O0| 11 |O.11
4 | Empacar 5 4(12|0]0|0j0]|0O|0O| 1 |0|0| 12 |O0.12
Total 55 10.138
Nota: Elaboracion propia
Anexo 23
Célculo del numero de observaciones de la actividad: Sublimar
Sublimar
No Elementos Tiempos observados (seg)
T1 | T2 | T3 | T4 | T5 | T6 T7 T8 | T9 | T10
Sublimar frente 55 | 46 | 49 | 51 | 45 | 48 45 51 | 50 | 45
Sublimar espalda 51 | 49 | 46 | 54 | 51 | 49 50 46 | 44 | 45
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3 | Sublimar mangas 72 |68 | 65|73 |71 75 72 77 1 71 | 72
4 | Sublimar lado derecho de pantalonetas 52 | 49 | 45 |50 | 51|51 51 49 | 51 | 53
5 | Sublimar lado izquierdo de pantalonetas 53 | 55 | 46 | 51 | 53 | 51 53 51 | 51 | 52
6 | Control de calidad y empaque 5 4 |1 |5]5]|5 5 5 3 4
Total: 288 | 271|252 (284|276 279 | 276 |279| 270 | 271
Calculo de observaciones Valqr. 288 Valgr_ 252 FacFor 0.07 No .30
Superior: Inferior: B: Obs:
Nota: Elaboracion propia
Anexo 24
Calculo del nimero de observaciones de la actividad: Confeccion de camiseta
Confeccién de camiseta
No Elementos Tiempos observados (seg)
T1 | T2 |T3|T4|T5|T6| T7 | T8 | T9 |T10
1 | Confeccién de bordes 146 | 152 | 162|154 152 |170| 165 | 166 | 171 | 166
2 | Hacer doblados 133138 129(109|124|122| 130 |139| 133 | 120
3 | Colocacion de reatay pespunte | 101 | 90 |101| 98 | 108 | 96 99 96 | 102 | 100
Total: 380 | 380 | 392 361|384 |388| 394 |401 | 406 | 386
Célculo de observaciones Valqr . 406 Valgr. 361 Faci.:or 0.06 No .25
Superior: Inferior: B: Obs:
Nota: Elaboracién propia
Anexo 25
Calculo del nimero de observaciones de la actividad: Confeccion de Pantaloneta
Confeccién de pantaloneta
No Elementos Tiempos observados (seg)
T1 | T2 |T3|T4|T5|T6| T7 | T8 | T9 |Ti0
1 | Unir tiros delanteros y traseros 43 | 52 | 44 140 | 35 | 40 40 44 | 43 | 39
2 | Pespunte de tiros 101 | 90 [101| 98 |108| 96 99 96 | 95 |100
3 | Cerrado de entrepierna y pegado de elastico 66 | 68 | 74 | 62 | 71 | 64 75 64 | 63 | 73
4 | Recubierto de bajos 77 | 84 | 84 |77 |77 |77 76 79 | 83 | 75
5 | Elasticado 38 | 42 | 53|40 | 35| 36 35 40 | 39 | 46
Total: 325|336 356|317 [326|313| 325 |323| 323 | 333
Calculo de observaciones Valqr' 356 Valgr. 313 Fac'For 0.06 Ne .25
Superior: Inferior: B: Obs:

Nota: Elaboracion propia



Anexo 26

Calculo del nimero de observaciones de la actividad: Empaque de prendas
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Empague de prendas
No Elementos Tiempos observados (seg)
T1 | T2 | T3 | T4 | T5| T6 T7 T8 | T9 | T10
1 | Planchar pantaloneta 35|34 136|323 |35 38 34 | 32 | 36
2 | Planchar camiseta 56 | 52 | 46 | 48 | 54 | 58 62 65 | 53 | 51
3 | Empacar 68 | 75 | 69 | 78 | 77 | 80 74 66 76 75
Total: 159 | 161 | 151|158 | 167 (173| 174 | 165 | 161 | 162
. . Valor Valor Factor No
Calculo de observaciones . 174 . 151 . 0.07 .30
Superior: Inferior: B: Obs:
Nota: Elaboracién propia
Anexo 27
Calculo de tiempo promedio en la actividad: Sublimar
Sublimar
Tiempos observados Tiempo Tiempo
Ne Elementos T1| T2 | T3 | T4 | T5|T6 | T7 | T8 | T9 | T10 | T11 | T12 | T13 | T14 | T15 | T16 | T17 | T18 | T19 | T20 | T21 | T22 | T23 | T24 | T25 | T26 | T27 | T28 | T29 | T30 pl’(()srzge)dlo pr?rz:ﬁ;ho
1 S‘]fgr']';;ar 55| 46|49 | 51| 45|48 |45|51|50| 45 |51 |57 | 46|51 |52|55|53|45|51|49|55|49|51|46|58|55|49|54|51|48]| 504 0.8
2 Se‘f;g:‘;gr 51|49 | 46|54 |51|49|50 |46 (44|45 |51 |55 |48 |48 |53 |57 |55 |52 |50 |51 |48 |49 |49 52|50 |46 |55 |49 |51 |58 | 504 0.8
3 S;g:}'g“;? 72|68|65|73|71|75|72|77| 71|72 |66 | 71|83 |65 |68 | 72|72 (74|69 |88 |73|73|81|69|65]|71|77|73|69|81| 725 1.2
Sublimar lado
4 | derechode |52|49|45|50|51|51|51|49|51|53|55|49 |43 |58 |56 |54 |55|56|53|55|52|53|49|54|48|51|49|51|50]|46| 513 0.9
pantalonetas
Sublimar lado
5 | izquierdode |53|55|46|51|53|51|53|51|51|52|52 |50 |59 |47 |50|55|51|44|52|52|50|45|52|49|47|53|55|49|59|50| 512 0.9
pantalonetas
Control de
6| caliddy |5|4|1|5|5|5|5|5|3|4|5|4|1|5|5|5|5|5|3|4|3|4|5|4|5|5|5|4[3]|5 5.0 0.1
empaque
Total: 280.83 468

Nota: Elaboracion propia



Anexo 28

Calculo de tiempo promedio en la actividad: Confeccion de Camiseta
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Confeccién de camiseta
Tiempos observados Tiempc_) Tiempc_:
Ne| Elementos | ) | 05 | 13 | 14 | 75 | T6 | T7 | T8 | To | T10| T11 | T12 | T13 | T14 | T15 | T16 | T17 | T18 | T10 | T20 | T21 | T22 | T23 | T24 | T25 pr‘(’srgg)‘"o pr(og}f]‘;'o
1 Congi(;glé)sn de | 146|152 | 162 | 154 | 152 | 170 | 165 | 166 | 171 | 166 | 149 | 166 | 158 | 153 | 157 | 149 | 146 | 154 | 166 | 155 | 149 | 151 | 153 | 162 | 166 | 157.44 2.62
2 | Hacer doblados | 133|138 |129|109 | 124|122 |130|139|133|120|128|124|126|118|125|123|119|124|122|124|118|119|131|123]|126 125.08 2.08
3 Colocacion de 101| 90 [101| 98 | 108 | 96 | 99 | 96 | 102|100 | 103 | 102|109 | 102 | 100|100 | 100|102 | 96 | 102|101 | 99 | 100|101 |102 100.35 1.67
reata y pespunte
Total: 382.87 6.38
Nota: Elaboracion propia
Anexo 29
Calculo de tiempo promedio en la actividad: Confeccion de Pantaloneta
Confeccién de pantaloneta
No Element Tiempos observados Tiempo Tiempo
ementos TL [T2] T3 [T4] T5 |76 | T7| T8 T9 | TL0| TLL | T12 | T13 | T14 | T15]| T16 | T17 | T18 | T19 | T20 | T2L [ T22 | T23 | T24 | T25 | promedio (seg) | promedio (min)
1 tLr’;;grt(')rSOSde'amemsy 43 |52 | 44 |40| 35 | 40|40 |44 43|39 | 41 | 42 | 47 | 44 | 40 | 44 | 49 | 43 | 43 | 46 | 41 | 48 | 42 | 44 | 40 | 42,93 0.72
2 | Pespunte de tiros 1019010198 (108 |96 95|96 95| 93 | 91 | 92 |101| 94 | 91 | 90 [ 92 | 91 | 95 | 93 | 91 | 92 | 90 | 93 | 101 94.80 1.58
Cerrado de entrepierna y
3 pegado de eléstico 66 68| 74 | 62| 71 [64|59|64|63| 73 | 68 | 65|66 |68 |64 |71 |69 |67 |61|63|75|69| 73|69 |61 66.91 1.12
4 | Recubierto de bajos 77 |84 84 |77 77 [77]76]|79|83] 75 | 71 |80 | 73 | 77 | 87 |81 |79 |83 [ 78 |84 [ 85 |86 | 78 | 84 | 80 79.80 1.33
5 | Elasticado 38 |42 39 (40| 35 |36|35|35(39|41 |34 |35 |38 |33|37 |35 |36 |41 |35 |38|39|38|35]|35]|37 36.95 0.62
Total: 321.39 5.36
Nota: Elaboracién propia
Anexo 30
Calculo de tiempo promedio en la actividad: Empaque de prendas
Empaque de prendas
Tiempos observados Tiempc_) Tiempq
No | Elementos | i | 05 {13 14 |15 |76 |77 | T8 | To |T10 | T2z | T2z |T13 | 714 | T15 | T16 | 717 | 728 | 1o | T20 | T2r | T2z | 723 | T2a |72 | 726 | T2r | T2s | T29 | TR0 prgz;)d"’ pr(or:'iz‘;m
1 papr:?:g:lzrta 35(134|36(32[36(35(38|34|32|36(30|36]|32| 30 32 30 [27131(30(|33]| 30 32 |35 29 |30(31({30|32|29|30]| 3223 0.54
2 E;?T']‘Icsr:t"; 56|52 |46 |48 |54|58|62|65(53|51 (58|51 (49| 50 | 48 | 51 | 55|59 |56|59| 56 | 53 | 45| 47 |48 |43 |50|49 |62 |50 | 5280 | 0.88
3 | Empacar |68|75]69] 7877807466 7671978277 76 [ 69 | 75 |71 7176 |69 74 | 68 [ 66| 70 [ 69|65 | 71|67 [62]70] 7263 | 1.21
Total: 157.67 2.63

Nota: Elaboracion propia



Anexo 31

Valoracién del ritmo de trabajo de la actividad: Sublimar

Sublimar
(7] G [ =
8| g|s| 2|8
o 2| 58| &|F
N Elementos = == 2| @ +
| 45| 5|5
O o|l®
1 | Sublimar frente 0.0310.02| 0 [-0.02]1.03
2 | Sublimar espalda 0.03]0.02| 0 |[-0.02|1.03
3 | Sublimar mangas 0.03/0.02| 0 |-0.02|1.03
4 | Sublimar lado derecho de pantalonetas [ 0.03]0.05]| 0 |-0.02|1.06
5 | Sublimar lado izquierdo de pantalonetas | 0.03]0.05| 0 |-0.02|1.06
Total 1.04
Nota: Elaboracion propia
Anexo 32
Valoracion del ritmo de trabajo de la actividad: Confeccion de Camiseta
Confeccidn de camiseta
3|5 T
gl 8| 5|5 |8
No Elementos = § 22w 2]
Fl 4| 5|5 |5
T ol O n
1 | Confeccién de bordes 0.03]0.02]0.02[-0.02|1.05
2 | Hacer doblados 0.03/0.02]/0.02] 0 |1.07
3 | Colocacién de reata y pespunte | 0.03]0.02/0.02] 0 |[1.07
Total 1.06

Nota: Elaboracion propia

Anexo 33

Valoracion del ritmo de trabajo de la actividad: Confeccion de Pantaloneta

Confeccidn de pantaloneta

- 215 | s
: S| Bl gl2dEa
N Elementos % 2 -_g g © g i

| Y 8|8 |3
1 | Unir tiros delanteros y traseros 0.03]0.02| 0 |0.01]1.06
2 | Pespunte de tiros 0.06 | 0.05(0.02] 0 |113
3 | Cerrado de entrepierna y pegado de elastico 0.03] 0 |0.02]|0.01]1.06
4 | Recubierto de bajos 0.03]0.02|0.02| 0 |1.07
5 | Elasticado 0 |002] O 0 102
Total 1.07

Nota: Elaboracion propia

Anexo 34

Valoracion del ritmo de trabajo de la actividad: Empaque de prendas

136
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Empaque de prendas
c g +
g 818 |& |«
No Elementos = T 5P| 2 gc_s J
S c c D
[+ (%] o o) [S)
I wl o O =
1 | Planchar pantaloneta 0 0.02 | 0.02 | 0.01 | 1.05
2 | Planchar camiseta 0.03 | 0.02 | 0.02 0 1.07
3 | Empacar 0.03 ] 0.05 | 0.02 | 0.01 | 111
Total 1.08
Nota: Elaboracion propia
Anexo 35
Suplementos de trabajo de la actividad: Sublimar
Sublimar
Constantes Variable
0 0,
N® | Elementos NP | F |TP|PA[LP[IL|CA|CI[R[T™M|m[T| @] %
1 | Sublimar frente 5 41212100} 0|0(0] 1 |1]0| 15 |0.15
2 | Sublimar espalda 5 412120 |0[0|0f0] 1 |2]|0]| 15 |0.15
3 | Sublimar mangas 5 41200 |0j0|0f0O] 1 |2]|0] 13 |0.13
4 | Sublimar lado derecho de pantalonetas 5 41200 |0j0|0f0O] 1 |2]|0] 13 |0.13
5 | Sublimar lado izquierdo de pantalonetas 5 41200 |0j0|0f0O] 1 |2]|0] 13 |0.13
Total 69 |0.14
Nota: Elaboracion propia
Anexo 36
Suplementos de trabajo de la actividad: Confeccion de Camiseta
Confeccién de camiseta
Constantes Variable
0 o)
N® | Elementos NP | F |TP|PA|LP[IL|CA|CI[R[TM[M]T| O®| %
1 | Confeccion de bordes 7 4/0|1(0|0|0|0|0O| 1 |21]|0| 14 |0.14
2 | Hacer doblados 7 4/0(1)10)J0]0 0[O0 1 |1|0| 14 |0.14
3 | Colocacion de reata y pespunte 7 4,/0(1(0|0|0|0(0] 1 |2]|0]| 14 |0.14
Total 42 10.14
Nota: Elaboracién propia
Anexo 37
Suplementos de trabajo de la actividad: Confeccion de Pantaloneta
Confeccién de pantaloneta
Constantes Variable
o} 0,
N® | Elementos NP | F [TP[PA[LP[IL|CA[CI[R[TM[M[T] °®| %
1 | Unir tiros delanteros y traseros 7 410]12]0]0]0]0|0] 1 |1|0] 14 |0.14
2 | Pespunte de tiros 7 410]1]0]0]0]2|0] 1 ]1]|0] 16 |0.16
3 Cgrrz_aldodeentreplernaypegadode 7 alol1lololololol 1 l1lol 14 014
eléstico
4 | Recubierto de bajos 7 4/10]1]0]|0]0]0O|0] 1 ]0J0O] 13 |0.13
5 | Elasticado 7 4,/0]1/0|0]0]2]0]1]0]0] 15 |0.15
Total 72 10.14

Nota: Elaboracion propia




Anexo 38

Suplementos de trabajo de la actividad:

Empaque de prendas
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Empaque de prendas

N | Elementos Constantes Variable Total | %
NP | F|TP|PA|LP|IL{CA|CI|R|TM|M|T

1 | Planchar pantaloneta 5 4120|000 |0|0O] 1|00 12 |0.12

2 | Planchar camiseta 5 412|000l 0|0|0O] 1 |0f0O| 12 |0.12

4 | Empacar 5 412(0|0|0|0|0|0O] 21 |00 12 |0.12
Total 36 |0.12

Nota: Elaboracién propia

Anexo 39
Corte de papel

Nota: Elaboracion propia

Anexo 40

Sublimacién y planchado en blanco

Nota: Elaboracion propia

Anexo 41
Confeccion
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Nota: Elaboracion propia
Anexo 42
Empaque de prendas

Nota: Elaboracion propia
Anexo 43
Registro de datos y observacion directa

Nota: Elaboracion propia



