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RESUMEN

El objetivo del presente trabajo de grado es disefiar una propuesta para incrementar la
productividad del trabajo de la empresa “MOVE INDUSTRIA TEXTIL” en el area de
confeccidn, a través de técnicas de la Ingenieria de Métodos y Estudio de Tiempos, con la
finalidad de ampliar la productividad del trabajo, mejorar el flujo productivo y crear una cultura
empresarial hacia la mejora continua. Se parte con la realizacion del diagnostico de la situacion
actual en el area de confeccion de la organizacion, para lo cual se requiere conocer los tiempos
y los subprocesos dentro del area de produccion. Seguidamente se analizan, mediante
histograma los productos que sobresalen trimestralmente en la produccion para el estudio de
tiempos y movimientos. Todo esto llegado a tomarse como ejes referenciales para analisis y
determinacion de la eficiencia, aprovechamiento de la jornada laboral y productividad sobre la

base de los tiempos establecidos.

Ante el analisis de la capacidad de la productividad del trabajo de acuerdo con valores
histdricos registrados en la empresa se disefié una propuesta de incremento de la productividad
del trabajo para lo cual se realiz6 la nueva distribucién de equipos optimizando el flujo
productivo y minimizando pérdida de tiempos muertos. El disefio se desglosa de la
implantacion de las 5S, mantenimiento de maquinas, equipos, manejo de documentacion,

registros. Todo esto enfatizado en mejorar la productividad en el area antes mencionada.

Con la aplicacion de las técnicas de Ingenieria de Tiempos y Métodos, especificamente,
mediante el Muestreo de Observaciones Instantdneas se pudo evidenciar el porcentaje de
aprovechamiento de la jornada laboral en el area de estudio es del 85,00 % A través de la
técnica de Cronometraje y Fotografia se determind el tiempo que interviene un trabajador
calificado en llevar a cabo la realizacion de prendas de vestir (blusa basica) 9,30 min por
prenda. Por lo tanto, se mejoré la productividad del trabajo a 540 unidades de blusa mensual,

con los mismos insumos existentes en la empresa.
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ABSTRACT

The objective of this degree project is to design a proposal to increase the productivity of the
work of the company "MOVE INDUSTRIA TEXTIL" in the area of clothing, through
techniques of Method Engineering and Study of Times, in order to expand Work productivity,
improve the productive flow and create a business culture towards continuous improvement. It
starts with the diagnosis of the current situation in the area of confection of the organization,
for which it is required to know the times and sub-processes within the production area. Next,
the products that stand out quarterly in production for the study of times and movements are
analyzed by means of a histogram. All this is taken as reference axes for analysis and
determination of efficiency, use of the working day and productivity on the basis of established

times.

Before the analysis of the capacity of the productivity of the work in agreement with historical
values registered in the company a proposal of increase of the productivity of the work was
designed for which the new distribution of equipment was realized optimizing the productive
flow and minimizing loss of dead times. The design is broken down into the implementation
of the 5S, maintenance of machines, equipment, handling of documentation, records. All this

emphasized on improving productivity in the above-mentioned area.

With the application of the techniques of Engineering of Times and Methods, specifically, by
means of the Sampling of Instantaneous Observations the percentage of use of the working day
in the area of study could be evidenced is of 85,00 %. Through the technique of Timing and
Photography it was determined the time that intervenes a qualified worker in carrying out the
accomplishment of clothing (basic blouse) 9,30 min by garment. Therefore, the productivity of
the work was improved to 540 units of monthly blouse, with the same inputs existing in the

company.
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CAPITULO |

1.1. INTRODUCCION

En Ecuador existen varios cantones dedicados a la confeccion y distribucién de una gran
variedad de prendas de vestir. El rpido crecimiento en el sector manufacturero textil en la zona
1 del pais, ha propiciado la alta competitividad que van a la vanguardia del mercado exigente,
por ello se evidencia el desarrollo industrial y econdémico a base de la organizacion (LOGyYCA,
2014).

La ciudad de Atuntaqui es considerada como la cuna de la moda ya que esta conformada
por grandes, medianas y pequefias empresas textiles, (Buitron, 2015). En la actualidad las
empresas manufactureras textiles han crecido exponencialmente dentro de un mercado
informal donde han obtenido una evolucion y desarrollo que superd las expectativas
(Bustamante, 2016). Por lo tanto, las empresas deben preocuparse por mantener el desarrollo,
la mejora continua de acuerdo con las exigencias que el medio les presenta en aspectos de
productividad (Mugmal, 2017).

Se requieren herramientas de la organizacion del trabajo que permitird incrementar sus
capacidades productivas con la disminucién de tiempos y tareas innecesarias, de igual forma
logre disminuir el tiempo de trabajo suplementario, encontrar o eliminar tiempos
improductivos consiguiendo con ello incrementar la produccién (Schroeder, Meyer Goldstein,
& Rungtusanatha , 2011, pag. 85). La organizacion de trabajo se ha convertido en la base que
sustenta el incremento de la productividad contribuyendo directamente en la eficiencia y

eficacia del trabajo de cualquier organizacion (Mugmal, 2017).

La empresa “MOVE INDUSTRIA TEXTIL” se ve afectada por la falta de flujo continuo,
escasa organizacion del trabajo, alta duracion del ciclo de produccion, mala utilizacion de la
fuerza de trabajo, falta de socializacion, problemas que disminuyen la eficiencia y eficacia al
momento de desarrollar las actividades productivas especificamente en el area de confeccion,
por lo tanto, se plantea el desarrollo de una investigacion para diagnosticar y dar solucion a
estos problemas con el objetivo de incrementar la productividad del trabajo de la empresa, a
través de la organizacion del trabajo, con técnicas de ingenieria de metodos y estudio de

tiempos para mejorar el proceso productivo.



1.2. OBJETIVOS
1.2.1. Objetivo General

e Disefiar una propuesta para incrementar la productividad del trabajo de la
empresa “MOVE INDUSTRIA TEXTIL” en el area de confeccion, a través
de Ingenieria en Métodos y Estudio de tiempos.

1.2.2. Objetivo Especificos

e Desarrollar el Marco Teorico Referencial de la investigacion.

e Diagnosticar la situacion actual en “MOVE INDUSTRIA TEXTIL” que
permita identificar los problemas que afectan la gestion productiva de la
empresa.

e Diseflar una propuesta de mejora para incrementar la productividad del
trabajo de la empresa “MOVE INDUSTRIA TEXTIL”, mediante la

aplicacion de Ingeniera en Métodos y Estudio de tiempos.

1.3. JUSTIFICACION

El desarrollo de la presente investigacion permitird incrementar la productividad del
trabajo de la empresa, generar beneficios econémicos al propietario, mediante la aplicacion de
las herramientas de organizacion del trabajo, que aumenten el nivel de produccion con el fin
de satisfacer la demanda actual y futura del mercado, fortalecer el posicionamiento de la
empresa en el mercado, generar fuentes de trabajo para poblacion aledafia, como se menciona
el art. 3, seccion octava de la (Constitucion de la Republica del Ecuador, 2008), que menciona
que “El trabajo es un derecho y un deber social, y un derecho econémico, fuente de realizacion

personal y base de la economia.”

De acuerdo con el Plan Nacional de Desarrollo- Toda una vida, el proyecto se enfoca
en al cumplimiento del objetivo nimero cinco: “Impulsar la productividad y competitividad
para el crecimiento econdmico sostenible de manera redistributiva y solidaria.”, y el objetivo
numero seis: “Desarrollar las capacidades productivas y del entorno para lograr la soberania

alimentaria y el Buen Vivir rural”.



Con la aplicacion de la propuesta de incremento de la productividad del trabajo en la
empresa “MOVE INDUSTRIA TEXTIL”, la empresa obtendria mayor beneficio econémico,
debido a la reduccion o eliminacion de tiempos y movimientos improductivos a través de la
organizacion del trabajo, técnicas de ingenieria en métodos y estudio de tiempos; de tal forma
que se logre optimizar los recursos y el proceso o flujo productivo se torne maés eficaz y
eficiente, garantizando que los procesos, procedimientos y actividades se desarrollen de forma
organizada y el producto cumpla con altos estandares de calidad, logrando asi, una respuesta
inmediata y la satisfaccion del cliente. Ademas, el estudio permitira conocer la eficiencia del
talento humano en la ejecucion de las distintas operaciones que desarrollan en la empresa,

permitiendo asi establecer e impulsar planes de mejoramiento en su desempefio.

1.4. ALCANCE

El presente proyecto se llevard a cabo en la empresa textil “MOVE Industria Textil”
ubicada en la provincia de Imbabura, canton Antonio Ante, dedicada a la produccién y
distribucion de prendas de vestir para publico en general.

El proyecto se enfoca en el desarrollo de una propuesta del incremento de la productividad
del trabajo en el area de confeccion de la organizacién, basandose en la correcta utilizacion de
herramientas de organizacion del trabajo que permita la realizacion del diagndéstico del estado
actual, problemas que afecten la productividad del trabajo, el andlisis de la carga laboral, ritmo
y condiciones de trabajo. Con el fin de reducir o eliminar tiempos y movimientos de trabajo
improductivos existentes en los procesos, mejorar el desempefio del talento humano, mejorar
los procesos, procedimientos y actividades; optimizar los recursos, a través de la aplicacion de
herramientas y técnicas de la ingenieria de métodos y estudio de tiempos que nos lleven a

incrementar la productividad del trabajo empresarial.

1.5. METODOLOGIA

1.5.1. DISENO METODOLOGICO

En la presente investigacion, la metodologia establece una serie de etapas y pasos a seguir,
que serviran para desarrollo de la investigacion, mediante la recoleccion de informacion
fundamentada a nivel general y de campo en la empresa, de forma que esta ayude al
cumplimiento de los objetivos planteados para esta investigacion.



1.5.2. METODOS DE INVESTIGACION

Los métodos a utilizar en el desarrollo de la investigacion permitiran cumplir con los

objetivos propuestos y planteados al inicio del proyecto.

En el desarrollo de este trabajo se utilizaran los métodos investigativos siguientes:

1.5.2.1. IBD (Método Bibliografico o Documental)

El tipo de método de investigacion a realizar en el proceso de recoleccion de informacion
para la construccién de este trabajo el IBD, ocupa un lugar importante para el proceso
sistemético y secuencial de recoleccidn, seleccion, clasificacion, evaluacion y analisis de

contenido tedrico y a nivel de estudio de campo.
Para el desarrollo del IBD se siguieron los siguientes pasos procedimentales:

e En funcion de los objetivos se definid los tipos de fuentes bibliograficas referentes.
e Las fuentes bibliograficas se clasificaron en funcion de criterios de pertinencia.

e Se registrd de las fuentes consultadas, conforme a las normas APA.

El criterio fundamental para el desarrollo de este método se guia por los objetivos
especificos del proyecto, delimitando cada una de las operaciones y procedimientos realizados
para alcanzar el objetivo general. Donde se realiza el analisis de la informacion sobre las
operaciones que se desarrollan en la empresa, en la que se observard y reflexionara
sisteméaticamente sobre realidades teodricas y empiricas usando para ello diferentes tipos de
documentos que tiene como finalidad obtener resultados que pueden ser base para el desarrollo

de la creacion cientifica (Martinez, 2002).

1.5.2.2. Método Descriptivo

El método descriptivo abarco la interaccion directa y el andlisis institucional
organizacional de la empresa, especialmente en el area de confeccion se conocio la situacion
actual en la que se encuentra el area mediante la recoleccién y andlisis de datos los resultados
obtenidos permitiran comparar, estudiar y describir las actividades. Este método se abordé de

acuerdo a las siguientes etapas:



= |dentificacion y delimitacion del problema. - En este caso se tomo en cuenta el area de
confeccidn de la organizacion, el espacio, maquinaria y talento humano, con la finalidad
de reducir trabajos y tiempos innecesarios

= Observacion y registro de datos. - Los instrumentos de recoleccion de datos se aplico
al personal del area de la empresa.

= Analisis. - Esta etapa se encuentra representada por el estudio de tiempos realizado a
los cuatro productos estrella de la empresa para lo cual se realiz6 mediante un
histograma, con lo cual se fija un tiempo normal para la realizacion de la actividad.

= Propuesta. - Incremento de la productividad del trabajo en el area de confeccion

mediante la aplicacion de técnicas del organizan del trabajo.

1.5.2.3. Investigativo Mixto

Incluira un enfoque investigativo mixto ya que determina preguntas de la
investigacion, recoge informacion de la situacion actual de la empresa, analiza e interpreta los

datos, permitira dar posibles soluciones al objetivo plantado (Hernandez, 2016).

1.5.3. TECNICAS E INSTRUMENTOS

Las técnicas de investigacion a utilizar son de acuerdo a los métodos planteados para el

desarrollo del presente proyecto.

1.5.3.1. Observacion

Esta técnica se utilizard en la recoleccion de los datos de la situacion actual de la
empresa, donde se tiene un contacto directo con las actividades en las cuales se presenta el
fendmeno a investigar, mediante el uso de herramientas que permita documentar y evidenciar
la investigacién como: Técnica de Muestreo de Observacion Instantanea (MOI), fotografia y
Cronometro, por lo tanto, es de suma importante los siguientes instrumentos: formulario de

estudio de tiempos, cronometro, tablero de observacion, camara de video.

1.5.3.2. Entrevistas

Se aplicara también la entrevista, que es una técnica que implica comunicacion, con la
finalidad de conocer a profundidad el proceso productivo de la empresa. Esta informacion sera
clave para el desarrollo del proyecto, mediante un cuestionario o guia de entrevista que

permitira documentar la informacion.



1.6. MODELO DE GESTION

La metodologia para la propuesta del incremento de la productividad del trabajo en la
empresa “Move Industria Textil” se desarrollé a través las técnicas de la organizacion del
trabajo las cuales son: Muestreo de observacién Instantanea (MOI), Fotografia y Cronometraje,
las cuales seran ejecutadas por dos softwares Medtrab y SOLTEXCO. El desarrollo del

proyecto se ejecuto en tres etapas.

16.1. Etapal

La fase 1 se enfocd en el diagnostico general de la empresa, es decir el levantamiento de
la linea base que determino el inicio del estudio acerca del proceso productivo y las relaciones

interpersonales con el talento humano.

1.6.2. Etapa?2

En esta fase se procedio a las mediciones de tiempos y determinar los Estandares de
Tiempo de las prendas seleccionadas, ademas de verificar si el flujo de trabajo no posee

inconvenientes ni demoras.

Para el desarrollo de este paso se realizd una medicién de tiempos de los procesos de

produccidn de diferentes prendas de vestir.

La técnica utilizada durante este estudio fue Muestreo de Observacion Instanténea,
fotografia y regreso a cero, en donde una vez cronometrado cada elemento se regresa el tiempo
a cero, de manera que cuando inicia el segundo elemento el tiempo se incrementa a partir de

cero.

Los materiales utilizados durante el estudio de tiempos fueron los siguientes:

e Cronometro digital

e Cémara digital

e Tablero portétil

e Hoja de toma de tiempos
e Esfero

Los necesarios para efectuar sistematicamente la medicion son:



Tabla 1. Ejecucion Sistematica de Medicion

SELECCIONAR

El trabajo que va a ser objeto de estudio.

REGISTRAR  Todos los datos relativos a las circunstancias en que se realiza el trabajo,
a los métodos y a los elementos de actividad que suponen.

EXAMINAR Los datos registrados y el detalle de los elementos con sentido critico
para verificar si se utilizan los métodos y movimientos més eficaces, y
separar los elementos improductivos o extrafios de los productivos.

MEDIR La cantidad de trabajo de cada elemento, expresandola en tiempo,

mediante la técnica mas apropiada de medicion del trabajo.

COMPILAR El tiempo estandar de la operacion previendo, en caso de estudio de
tiempos con crondémetro, suplementos para breves descansos,
necesidades personales, etc.

DEFINIR Con precision la serie de actividades y el método de operacion a los que
corresponde el tiempo computado y notificar que ese serd el tiempo
estandar para las actividades y métodos especificados.

Elaborado por: Autora
1.6.3. Etapa3

La etapa 3 se enfocd en el plan de mejoras donde a través de los tiempos obtenidos se

desarrolla un procedimiento acorde a la actividad que se desarrolla de manera mas eficiente y

eficaz.
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MARCO TEORICO REFERENCIAL
2.1. PRODUCTIVIDAD

2.1.1. Concepto de productividad

Como lo menciona (Paiz Romero, 2008) “Uno de los caminos para que un negocio
pueda crecer y aumentar la rentabilidad es incremento de la productividad, y el instrumento
fundamental que origina una mejor productividad es la utilizacion de métodos y el estudio de

tiempos .

De acuerdo con (Prokopenko, 2009) la productividad se puede definir como el grado de
eficiencia y efectividad de los recursos utilizados (inputs) para lograr determinados niveles de

produccidn de bienes o servicios que la sociedad necesita.

La definicion de productividad implica la interaccion de varios factores del entorno en el
que se encuentra la empresa. En otras palabras, incrementar la productividad de una
organizacion es lograr conseguir un mayor nimero de resultados empleando al minimo los

recursos.
2.1.1 Importancia de la productividad

El estudio y mejoramiento de los procesos conduce a una mejor rentabilidad de las
organizaciones, siendo esta parte importante de la mejora continua en cualquier organizacion
(Paiz Romero, 2008).

El incremento de la productividad crea la riqueza que puede ser usada para satisfacer las
necesidades actuales y para la inversion en la satisfaccion de las necesidades futuras
(Prokopenko, 2009).

El incremento de la productividad es la eliminacion de desperdicio en todas sus formas.
Donde hay mas desperdicios hay baja productividad y, donde hay menos, existe alta
productividad es, por tanto, una estrategia muy efectiva para asegurar el desarrollo sustentable
(Tolentino, 1994).

Es posible producir mas en el futuro, usando los mismos o menores recursos, y el nivel de

vida puede elevarse.



2.1.2 Factores internos y externos de la productividad

Los factores que influyen en la productividad empresarial pueden ser de dos tipos: internos

y externos.
e Factores internos

Los factores internos que intervienen en el mejoramiento de la productividad de las
empresas son aquellos sobre los cuales las empresas tienen control, los mismos que requieren

de una modificacion correcta para de esta forma incrementar la productividad.

e Terrenos y edificios
e Materiales

e Energia

e Maquinas y equipos

e Recursos humanos

e Factores externos

Por otro lado, los factores externos también son conocidos como factores no controlables
ya que la empresa no tiene control sobre los mismos, sin estos influyen de manera significante

sobre la productividad de las empresas.

e Disponibilidad de materiales o materias primas

e Mano de obra calificada.

e Politicas estatales relativas a tributacién y aranceles
e Infraestructura existente

e Disponibilidad de capital e intereses.

e Medidas de ajuste aplicadas (Jiménez, Castro, & Brenes, 2009).

2.1.3 Variables de la productividad

Los incrementos en la productividad dependen de tres variables, siendo fundamental la

buena gestion de estos a los efectos de la mejora en la productividad.
e Trabajo
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e Capital

e Gestibn

La mejora en la contribucion del trabajo a la productividad es consecuencia de tener un
personal mas sano, mejor formado y entrenado y mejor alimentado. Tres variables clave en la

mejora de la productividad laboral son:

e Formacion basica apropiada para una mano de obra efectiva.

e Laalimentacion de la mano de obra.

e Los gastos sociales que posibilitan el acceso al trabajo, como el transporte y la
sanidad (Leon Lefcovich, 2009).

2.1.4 Productividad del trabajo

La productividad del trabajo es uno de los indicadores de eficiencia que sirve de
fundamento a los ritmos planificados de crecimiento del producto social global y del ingreso
nacional, asi mismo nos permite conocer el grado de eficiencia del proceso de produccion o

servicios en un periodo determinado (Krajewski, Ritzman, & Malhota, 2008).

Eficiencia: es la relacién entre los resultados logrados y los recursos empleados. Se mejora
optimizando recursos y reduciendo tiempos desperdiciados por paros de equipo, falta de

materia, retrasos, etc.

Produccion real

Eficiencia —
fictencia Capacidad Efectiva

Ecuacion (1)

Eficacia: es el grado con el cual las actividades planeadas son realizadas y los resultados
previstos son logrados. Se atiende maximizando resultados (Schoroeder, Goldstein, &

Rungtusanatham, 2011).
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2.1.5 Medida de la productividad

(Heizer & Render, 2009) Afirma que “La medicion de la productividad puede ser bastante
directa. Tal es el caso si la productividad puede medirse en horas-trabajo por tonelada de algin
tipo especifico de acero, o bien, como la energia necesaria para generar un kilowatt de

electricidad.”

La formula es una relacion entre nimero de unidades producidas e insumos utilizados se

calcula de la siguiente manera:

o Unidades producidas -
Productividad = Ecuacion (2)

Inputs empleados
ECUACION: Productividad

Fuente: (Heizer & Render, 2009)

Medir la productividad es importante en el cumplimiento de metas que sean tanto de
caracter nacional, comercial o personal. Los beneficios que trae consigo un incremento de la
productividad son de gran parte de dominio publico, es decir es factible que se produzca una
mayor cantidad de bienes en el futuro, utilizando la misma o una menor cantidad de recursos
(Ledn Lefcovich, 2009).

2.2. CAPACIDAD

2.2.1 Concepto de carga y capacidad

De acuerdo con (Machado Orges, Carlosama Galeano, & Ortega , 2018) manifiesta que;
carga (Q) es sinbnimo de volumen, de produccion a obtener, de plan de produccion para un
punto en un determinado periodo de tiempo. Lo que se debe hacer puede ser expresado en U.F

(articulos, toneladas, litros, etc) cuando la produccidn es masiva o grandes series.

La capacidad (Ci) es aquella que se puede hacer en un puesto de trabajo, es decir, la
cantidad méaxima de productos de la calidad y el surtido correspondiente.

Los elementos que inciden en el célculo de la capacidad son:
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Para Obreros

Produccién horaria * AJL

Para Obreros = - Ecuacion (3
Dias * ob @)

ECUACION: Capacidad de Obrero

Se puede definir como el analisis de las lineas de produccion que divide practicamente por
igual el trabajo o las actividades que siguen una secuencia de trabajo en una planta de
produccidn, con el fin de lograr el maximo aprovechamiento de los recursos como son: la mano
de obra y los equipos y de esa forma reducir o eliminar el tiempo ocioso, para lo cual es
imprescindible comenzar por estudiar y mejorar el flujo de produccion o servicio, para
determinar el calculo de numeros de trabajadores necesarios y de las posibilidades productivas

de un proceso.

Ademas, las capacidades son las habilidades vitales de la organizacion en “saber hacer” y
los conocimientos idiosincrasicos y estratégicos que poseen la organizacion y sus miembros
para el despliegue coordinado de recursos, que encierran aptitudes especiales para desarrollar
métodos y eficazmente actividades que permitan generar ciertos objetivos” (Morcillo Ortega
& Fernandez Aguado, 2005). El fundamento de muchas capacidades se encuentra en las
habilidades y conocimientos de los empleados y, con frecuencia también en la experiencia de
los procesos y las funciones (Torres Hernandez, 2014).

2.2.2 Importancia de carga y capacidad

“Las capacidades no solo dependen de los recursos de la empresa, sino de su destreza
para combinarlos, integrarlos y movilizarlos a través de dichos normas y procedimientos”
(Morcillo Ortega & Fernandez Aguado, 2005).

1. Las capacidades son utiles para el proposito de organizar coordinadamente un
conjunto de recursos, para cumplir su funcién de gestion colectiva de recursos.

2. Se desea tener capacidad suficiente para proveer el tiempo y la cantidad de
produccidn necesaria para satisfacer la demanda actual y futura del diente.

3. La capacidad disponible afecta la eficiencia de las operaciones, incluyendo la
facilidad o dificultad para programar la produccion y los costos de

mantenimiento de la instalacion.
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4. La consecucion de una capacidad es una inversion para la organizacién y como
se busca una buena recuperacion, los costos y los ingresos derivados de una

decision sobre capacidad deben ser evaluados (Londofio, 1997).

Tabla 2. Niveles de Decisiones de Capacidad

NIVEL ESCALA DECISIONES MARCODE PUNTODE PREGUNTAS
DE LAS INICIO DE CLAVE
TIEMPO DECISIONES LA
DECISION
Decisiones Afios- Edificios e Todas las areas Mercados ¢ Qué capacidad
Estratégica Meses instalaciones. de laempresa  probados para necesitamos en
sde tender a total?
Capacidad Tecnologia de futuro.
procesos ¢Como debe
Configuracio distribuirse la
n de la capacidad?
capacidad
actual. ¢Donde debe
ubicarse la
capacidad?
Decisiones Meses- NUmero total Areas Revision de ¢Hasta qué punto
de semanas de personas. especificas. mercado. podemos mantener
capacidad el nivel de
en el Grado de Restricciones capacidad o
mediano subcontratacion fisicas de fluctuar niveles de
plazo de recursos. capacidad. capacidad?
¢Hay que cambiar
los niveles de
personal como
cambia la
demanda?
¢ Debemos
subcontratar o no
atender cierta
demanda?
Decisiones  Semanas, Personal por Sitio del area Demanda ¢Cudles son los
de horas, operacion. especifica actual. recursos que se
capacidad minutos. asignaran a las
en el corto Asignacion Capacidad tareas?
plazo. individual de disponible
las actual ¢ Cuéndo deben
instalaciones. asignarse
actividades a
recursos
individuales?

Fuente: Adaptada por la autora a partir de (Slack & Lewis, 2011, pag. 115).
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2.2.3 Factores que afectan a la carga y capacidad

e Ladivisiony cooperacion del trabajo
= Division del trabajo: Es la distribucion del contenido del proceso de trabajo
entre los trabajadores.
= Cooperacion del trabajo: es la forma del trabajo de muchos obreros coordinados
y reunidos con un plan en el mismo proceso de produccion en procesos de

produccién diferentes, pero enlazados.

De modo que la division y cooperacién del trabajo constituyen una unidad dialéctica, no

tiene sentido la una sin la otra.

Los factores mas importantes sobre la capacidad que se tiene en la organizacion tienen

que ver con el personal y las tareas que desempefian cada uno de ellos:

= Capacitacion de colaboradores y aprendizaje.

= Motivacion de estos.

= Maétodos de trabajo.

= También estd la distribucién fisica de la planta y el flujo de los diferentes

procesos gque hay en planta.

El mantenimiento de los equipos también juega un rol muy importante debido a que
gracias a estos se pueden tener operativas las maquinas al 100% (Nufiez Carballosa, Guitart
Tarrés , & Baraza Sanchez, 2015).

2.3. ORGANIZACION DEL TRABAJO

(Nieves Julbe, 2008) Define que la organizacion del trabajo es un sistema integrado y
dinamico, dirigido a determinar la cantidad de trabajo vivo y coadyuvar a que el trabajo se
convierta en la primera necesidad vital del hombre. Comprende el estudio y anélisis de que se
hace, donde, como y con qué, con el fin de disefiar e implantar medidas dirigidas a perfeccionar
la participacién del hombre en el proceso de produccion o servicio, es decir, perfeccionar la
forma en que se ejecutan las actividades laborales de los hombres en su enlace mutuo y
constante con los medios de produccidn, entre puestos, talleres, sectores productivos, entre

empresas Yy a nivel de la economia nacional.
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Del concepto antes plantado se puede asegurar que la OT permite combinar en las
innovaciones tecnoldgicas, cientificas y técnicas con las habilidades y destrezas de los
trabajadores dependiendo de la organizacion garantizando un uso més eficiente de todos los
recursos, con los tiempos necesarios y manteniendo niveles convenientes en seguridad y salud
ocupacional permitiendo obtener incrementos en productividad y asegurando la completa

satisfaccion del cliente interno y externo (Cuesta Santos, 2005).

2.3.1 Importanciay objetivos de la organizacién del trabajo (OT)

Segun (Revilla Reyes, 2014), a partir de la definicidn de la Organizacién del trabajo (OT)
se evidencia su importancia, al tratar elementos que garantizan la elevacion del funcionamiento
de las organizaciones a traves del ultimo incremento del rendimiento del trabajo de los recursos
humanos, este Gltimo elemento clave para el éxito organizacional; es decir toda la relacién que
se establezca con el factor humano y que garantice eficiencia, eficacia y competitividad es de
vital importancia para cualquier entidad.

La Organizacién del trabajo (OT) para el incremento sostenido de la productividad,
contiene elementos que dependen en mayor o0 menor magnitud de los recursos econémicos de
que se dispone; sin embargo, hay otros que no requieren de grandes inversiones, dependen mas
de la inteligencia, creatividad, conocimientos y motivacion del colectivo laboral, que de
recursos materiales y financieros. Es precisamente ahi donde se debe orientar y redoblar

esfuerzos, adoptando medidas técnico organizativas, para el logro de los objetivos siguientes:
Reducir la duracion del ciclo de produccion

e Mejorar la utilizacién de la fuerza de trabajo

¢ Incrementar el rendimiento del equipamiento tecnoldgico

e Mejorar las condiciones de seguridad y salud en el trabajo

e Mejorar la calidad en el resultado de la produccion o servicio
e Disminuir los costos

e Aumentar la productividad del trabajo

2.3.2 Formas de organizacion del trabajo

Se debe tratar de buscar y establecer una relacion cualitativa deferente entre la unidad de

trabajo y los procesos o unidades organizativas, de tal manera que la mitad de las funciones
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satisfagan no solo la dimension técnica sino las necesidades psicoldgicas y sociales de los
trabajadores, que le plantea a su vez nuevos requisitos y exigencias clasificatorias y de

preparacion.

Estan dirigidas a posibilitar la satisfaccion de los trabajadores y la elevacion por ende de
su productividad, a partir del disefio de trabajos que poseen las dimensiones esenciales

siguientes:

Variedad de habilidades (\Vh): Grado en que el trabajo requiere de diferentes habilidades

para ejecutarlo.

Identificacién de la tarea (1): En grado en que un grupo requiere el completamiento de un

“todo” o algo identificado, visible como resultado.

Significado de la tarea (S): Impacto del trabajo en otras personas dentro o fuera de la

organizacion.

Autonomia (A): Grado de independencia en el trabajo, organizacion, control, otras

responsabilidades y permite realizar actividades de direccion.

Retroalimentacion (R): Grado en que el trabajo provee al individuo de la informacion
sobre su eficiencia, sus resultados, esencialmente dado por su propia percepcién de estos.

Las nuevas formas de organizacion del trabajo se pueden considerar como tradicionales
ya, referidas fundamentalmente a elementos técnicos del proceso de trabajo y conceptualizadas

internacionalmente.

= Disociacion del trabajador maquina
= Optimizacion del ciclo de trabajo

* Rotacion de tareas

= Enriquecimiento del trabajo

= Trabajo en grupos

= Enfoque participativo
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2.3.3 Capacidad de planta

Como lo menciona (Quijano Ponce de Leon, 2003) en su articulo sobre Capacidad y

localizacion de planta:

“La capacidad del sistema de produccion define los limites competitivos de la empresa.
De manera especifica. Establece la tasa de respuesta de la empresa a un mercado, su
estructura de costos, la composicion de su personal, y la estrategia general de inventarios”
(Quijano Ponce de Leon, 2003).

Si la capacidad no es adecuada, una compariia puede perder clientes, si su servicio es lento
0 si permite que entre la competencia al mercado. Si la capacidad es excesiva, es probable que
la compariia tendra que reducir precios para estimular la demanda, subutilizar su personal,
Ilevar un exceso de inventario o buscar productos adicionales, menos rentables, para seguir en

actividad.

2.4. INGENIERIA DE METODOS

Comprende el estudio de procesos de fabricacion, registro y examen critico sistémico de
los modos existentes o proyectados de llevar un trabajo, estudio de movimientos y célculo de
tiempo, como medio de aplicar métodos mas sencillos y eficaces para reducir costos (Garcia
Criollo, 2005).

2.4.1 Herramientas de métodos de trabajo

e Diagrama de procesos de operaciones

“Es una representacion grafica de los pasos que se siguen en una secuencia de actividades
que constituye un proceso o un procesamiento, identificAndolos mediante simbolos de acuerdo
con su naturaleza; ademas, incluye toda la informacion que se considera necesaria para el
andlisis, tal como distancias recorridas, cantidad considerada y tiempo requerido” (Garcia
Criollo, 2005).

De acuerdo con Garcia Criollo el diagrama de proceso es una representacion simbolica
cronoldgica que permite identificar los procesos productivos y no productivos que intervienen
durante un proceso, una vez que estos se identifican, se puede tomar medidas para eliminar

procesos ineficientes.
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Tabla 3. Diagrama de Procesos de Operaciones

ACTIVIDAD DEFINICION SIMBOLO

Ocurre cuando se modifican las caracteristicas
3 de un objeto, o se le agrega o se le prepara para
OPERACION » ) »

otra operacién, transporte, inspeccion o

almacenaje.

Ocurre cuando un objeto o grupo de ellos son

movidos de un lugar a otro, excepto cuando
TRANSPORTE o

tales movimientos forman parte de una

operacién o inspeccidn.

Ocurre cuando un objeto o grupo de ellos son

i examinados para su identificacion o para
INSPECCION - . .
comprobar y verificar la calidad o cualquiera de

sus caracteristicas.

Ocurre cuando se interfiere el flujo de un objeto
DEMORA 0 grupo de ellos, con lo cual se retarda el :

siguiente paso planteado.

Ocurre cuando un objeto o grupo de ellos son
ALMACENAJE retenidos y protegidos contra movimientos o

usos no autorizados.

Se presenta cuando se desea indicar actividades
ACTIVIDAD

conjuntas por el mismo operador en el mismo
COMBINADA

punto de trabajo.

Fuente: (Garcia Criollo, 2005, pag. 43)

e Diagrama de flujo de procesos

El diagrama de flujo de procesos es una representacion grafica, muestra la secuencia de
todas las operaciones la cual contiene més detalles que el diagrama de proceso, “son Utiles para
registrar los costos ocultos no productivos, distancias recorridas, retrasos y almacenamientos
temporales del articulo a medida que recorre la planta” (Niebel & Freivalds, 2008, pags. 34-
39).
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e Diagrama de flujo de recorrido

Niebel & Freivalds: Manifiesta que es una representacion grafica de la distribucion de
planta y edificios que muestra la ubicacion de todas las actividades en el diagrama de flujo del
proceso. El diagrama de recorrido permite visualizar los transportes, los avances y el retroceso
de las unidades, los "cuellos de botella", los sitios de mayor concentracion, etc.; a fin de analizar
el trabajo para ver que se puede optimizar (eliminar, combinar, reordenar, simplificar) (Lopez
Peralta, 2014).

e Layout

“La distribucion en planta consistira en la ordenacion fisica de los factores y elementos
(...) que participen en el proceso productivo de la empresa, en la distribucion del area,
determinacion de figuras relativas a su ubicacién de los distintos departamentos” (Garcia
Criollo, 2005).

Es decir, es la técnica para el disefio de la colocacion de los recursos industriales ya sea
trabajadores, equipos, espacios necesarios para el movimiento de materiales y para almacenes,

y areas de produccidn o servicios auxiliares.

Segun Platas (2014), el objetivo principal de esta herramienta es:

» Minimizar los costes de manipulacién de materiales.

= Utilizar el espacio eficientemente

= Utilizar mano de obra eficientemente.

= Eliminar los cuellos de botella.

* Reducir la duracion del ciclo de fabricacion.

= Facilitar la entrada, salida y ubicacion de los materiales, productos o personas.

2.4.2 Fotografia
Técnica de la observacion continua individual o fotografia individual.

Las videocamaras son los aparatos idoneos para grabar los métodos del operario y el
tiempo trascurrido en realizar la tarea encomendada, ya que de este modo no se pierde ningin
detalle. Al grabar una tarea y posteriormente poder realizarla en la oficina de métodos y
tiempos, el analista puede registrar todos los detalles del método usado. La mayor ventaja del

uso de la videocamara es el poder pausar y tener la oportunidad de revisar el modo de realizar
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la tarea tantas veces como sea necesario. Ademas, con la cdmara pueden seguir sugerencias de
mejora para el método utilizado més facilmente que con el procedimiento del cronometro. Esta
es aplicada preferentemente cuando se realiza tareas no repetitivas, aungue por sus

caracteristicas es una técnica ampliamente utilizada.

Consiste en efectuar la observacion al trabajador seleccionado, de forma directa y
continua, situdndose el normado en una posicion conveniente de manera que no interfiera al
trabajador en la ejecucién de sus labores y al mismo tiempo le sea posible ver sin dificultad lo
que hace, para ir efectuando una descripcion detallada de todo lo que ocurre dentro de la JL y
medir todo gasto de tiempo utilizando un reloj, registrandolo todo en un modelo

convenientemente habilitado para ello, (Cruelles, 2013).
Preparacion de las observaciones.
Incluye las tareas siguientes:

e Determinacion de los objetivos del estudio.
e Determinacion del AJL.

e Reservas de APt.

e Calculo de normas de trabajo.

e Estudio de las CTO y su registro. (Ambientacion)

Comunicacion efectiva: Es un factor importante el estado de opinién que se cree entre

los trabajadores ya que de eso depende mucho el éxito de la tarea.
Disefio del estudio.

e Eleccion del obrero. (Recordar condiciones que debe cumplir).

e Determinacién del nimero de observaciones necesarias.

Teniendo en cuenta que la poblacion correspondiente a los tiempos de trabajo de un puesto
con contenido de trabajo estable sigue una distribucién normal, la expresion para el calculo del

numero de observaciones necesarias es la siguiente:

e Procesamiento y analisis de la informacion.
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Se analizan los resultados, se concluye sobre el AJL determinado, haciendo un analisis

cualitativo sobre su significado, se detectan las pérdidas de tiempo y sus causas y las reservas.
Expresiones para el calculo de AJL
Las causas del bajo AJL pueden ser diferentes, entre las siguientes:

e Problemas de direccion y control; exigencia administrativa
e Relajamiento de la disciplina laboral
e Falta de motivacion

e Problemas organizativos, ATM, etc.

Eso determina la necesidad de sistematizar los estudios de AJL que permitan detectar estos
problemas y tomar las medidas para su solucién y asi utilizar las reservas de productividad del

trabajo que en ellas estan contenidas (Marsan Castillo, 1997).

AJL = TTR+TIR * 100 Ecuacion (4)

JL

Donde:
AJL.: indice de aprovechamiento de la jornada laboral (en %).

TTR: Tiempo de trabajo relacionado con la tarea (tareas del cargo segun descriptor de

puesto de trabajo o perfil de cargo.

TIR: Tiempo de interrupciones reglamentarios: TDNP + TIRTO: Tiempo de descanso y
necesidades personales + tiempo de interrupciones reglamentarios por la tecnologia y la

organizacion del trabajo.

JL: Tiempo comprendido por la jornada laboral segun legislacion vigente.
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2.4.3 Estudio de Tiempos

El estudio de tiempos es una técnica utilizada para medir el tiempo de una muestra del
desempefio de un trabajador tomando en cuenta demoras, fatiga y retrasos que se puedan
presentar al realizar el trabajo posterior a ello usarlo para establecer un tiempo estdndar
permitido en el cual se llevara a cabo una actividad. El estudio de tiempos busca producir mas
en menos tiempo y mejorar la eficiencia en las estaciones de trabajo (Heizer & Render, 20009,
pag. 413).

2.4.4 Muestreo de Observaciones Instantaneas (MOI)

Esta técnica de estudio de tiempo estd basada especialmente en la teoria de las
probabilidades, tiene caracter de observacion discontinua y es la que ofrece con mayor

veracidad el grado de AJL.

Consiste en efectuar las observaciones directas a los trabajadores de forma aleatoria y
discontinua a través de recorridos, a varios de los trabajadores abarcados, sin tomar los tiempos,
sino solo registrando en qué tipo de clasificacion de tiempo de la estructura de la Jornada

Laboral (JL) se encuentra al instante de ser observado.

El MOI se utiliza en casos en que no sea conveniente econdmicamente la utilizacion de la
fotografia, ya que ofrece ventaja de poder abarcar un grupo considerable de trabajadores,
siendo posible estudiar hasta 40 trabajadores que laboren en un area de trabajo definida; por
otra parte es mas aceptada desde el punto de vista psicoldgico por el trabajador observado,
produciéndose menos alteraciones a la rutina de trabajo normal del &rea y el normador requiere

una preparacion menor; es mas facil de realizar.

No debemos pensar que esta técnica es la mejor que el resto, pues cada técnica tiene su

utilidad especifica y sus ventajas

1. Seleccion de la actividad a normar
e Elevado o bajo cumplimiento.
e Interés de la direccion.
e Puesto de trabajo clave.

e Vencido periodo de vigencia.
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2. Preparacion de las observaciones

Deberén precisarse los objetivos del muestreo, asi como la ambientacion con el area de
trabajo, la actividad, etc. Se informara a los trabajadores sobre los objetos y métodos de
estudios a fin de que conozca el trabajador que se realizara el estudio y solicitando su
cooperacion (comunicacion) Teniendo en cuenta que dentro de la JL el trabajador solo puede
estar trabajando o no, nuestra variable solo podra tomar dos estados: (trabajando) y (no

trabajando).

¢ Qué tipo de distribucién tedrica conocida por ustedes corresponde a esa situacion?
Binomial: cuyos pardmetros seran p y g, donde:

P: Cantidad de observaciones del total, en las cuales el trabajador esta trabajando.
Q: Cantidad de observaciones del total, en las cuales el trabajador no esté trabajando

N: Total de observaciones.

2.4.5 Medicién del Trabajo

Es laaplicacién de técnicas para determinar el tiempo que invierte un trabajador calificado
en llevar a cabo una tarea definida efectuandola segun una norma de ejecucion preestablecida
(Chase, Jacobs , & Alquilano, 2006).

2.4.5.1 Propésito de la medicion de tiempos

A decir de los autores (Chase, Jacobs , & Alquilano, 2006) el proposito fundamental de la
medicién del trabajo es establecer tiempos que sirvan de modelo un trabajador calificado. El
Estudio de Métodos es la técnica por excelencia para minimizar la cantidad de trabajo, eliminar
los movimientos innecesarios y substituir métodos. La medicion del trabajo ademas se encarga
de investigar, minimizar y eliminar el tiempo improductivo, es decir, el tiempo durante el cual

no se genera valor agregado.

Una funcién adicional de la Medicion del Trabajo es la fijacion de tiempos estandar de
gjecucidn, en consecuencia es una herramienta complementaria en la misma Ingenieria de
Métodos, sobre todo en las fases de definicidén e implantacion. Sin embargo la medicion del
trabajo es necesario tener en cuenta una serie de consideraciones humanas que nos permitan

realizar el estudio de la mejor manera (Kanawaty, 1996).
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https://www.ingenieriaindustrialonline.com/herramientas-para-el-ingeniero-industrial/ingenier%C3%ADa-de-metodos/definici%C3%B3n-implantaci%C3%B3n-y-mantenimiento-del-m%C3%A9todo/
https://www.ingenieriaindustrialonline.com/herramientas-para-el-ingeniero-industrial/ingenier%C3%ADa-de-metodos/definici%C3%B3n-implantaci%C3%B3n-y-mantenimiento-del-m%C3%A9todo/
https://www.ingenieriaindustrialonline.com/herramientas-para-el-ingeniero-industrial/ingenier%C3%ADa-de-metodos/definici%C3%B3n-implantaci%C3%B3n-y-mantenimiento-del-m%C3%A9todo/
https://www.ingenieriaindustrialonline.com/herramientas-para-el-ingeniero-industrial/ingenier%C3%ADa-de-metodos/selecci%C3%B3n-del-trabajo-para-el-estudio/
https://www.ingenieriaindustrialonline.com/herramientas-para-el-ingeniero-industrial/ingenier%C3%ADa-de-metodos/selecci%C3%B3n-del-trabajo-para-el-estudio/
https://www.ingenieriaindustrialonline.com/herramientas-para-el-ingeniero-industrial/ingenier%C3%ADa-de-metodos/selecci%C3%B3n-del-trabajo-para-el-estudio/

2.4.5.2 Ventajas de estudio de tiempos y movimientos

En definitiva, lo que trata es de establecer un tiempo de ejecucidn que cualquier operario
que conozca su trabajo puede hacer continuamente y con agrado. De esta forma podremos
establecer la base para:

e Reducir costos

e Determinar y controlar los costos de mano de obra con exactitud
e Establecer salarios con incentivos

e Mejorar la planificacién

e Establecer presupuestos

e Equilibrar cadenas de produccién (Hernandez, 2015).

2.4.6 Estudio de tiempos con crondmetro

El estudio de tiempos con crondémetro es una técnica para determinar con mayor exactitud
posible el tiempo que demora la operacion estudiada, con base en un namero limitado de
observaciones, que permite obtener la norma de trabajo de una tarea determinada con arreglo

a una norma de rendimiento preestablecido.
Un estudio de tiempos con cronometro se lleva a cabo cuando:

1. Sevaa ejecutar una nueva actividad o tarea.

2. Se presentan quejas de sus trabajadores o representantes, soObre el tiempo que
insume una operacion.

3. Surgen demoras causadas por una operacion lenta, que ocasiona retrasos en las
demas operaciones.

4. Se pretende fijar tiempos estandar de un sistema de incentivos.

5. Se detectan bajos rendimientos o excesivos tiempos muertos de alguna maquina

0 grupo de maquinas.

Lo mismo g en el estudio de métodos, lo primero que hay que hacer en el estudio de
tiempos es seleccionar el trabajo que se va a estudiar. Al elegir las tareas que se van a estudiar
surgen problemas que no dependen de la importancia que tienen esas tareas para la empresa ni

la pericia de los operarios (Garcia Criollo, 2005).
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2.4.6.1 Equipo para realizar el estudio de tiempos

Segun Garcia Criollo (2005), el material necesario para la realizacion de estudios de
tiempo constara de algun dispositivo de medida del tiempo y otros equipos y medios auxiliares,
como se muestra en la tabla 4.

Tabla 4. Equipos de estudios de tiempos

EQUIPOS DE ESTUDIO DE TIEMPOS

Dispositivos de medidas de Otros . -
. - Medios auxiliares
tiempo equipos
Reloj Calculadoras Tablero de observaciones.
Cronometros Computadoras Formatos para estudio de tiempos.
Videocdmaras Documentacion técnica referente a

formacion
Magquinas registradoras

Documentacion tecnoldgica

Elaborado por: Autora

2.4.6.2 Métodos y Etapas de la medicion del trabajo

La Organizacion del trabajo (OT) se ha convertido en la actualidad en una necesidad para
el desarrollo de las organizaciones, debido a que es considerada la base que sustenta el
incremento de la productividad contribuyendo directamente en la eficiencia y eficacia del

trabajo de cualquier organizacion.

La organizacion del trabajo es el proceso que integra en las organizaciones el capital
humano con la tecnologia, los medios de trabajo y materiales en el proceso de trabajo
(productivo, de servicios, informacion o conocimientos), mediante la aplicacion de métodos y
procedimientos que posibiliten trabajar de forma racional, armdnica e ininterrumpida con
niveles requeridos de seguridad y salud, exigencias ergonomicas y ambientales, para lograr la
méaxima productividad, eficiencia, eficacia y satisfacer las necesidades de la sociedad y sus

trabajadores. (Machado Orges, Carlosama Galeano, & Ortega , 2018)
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(Nieves Julbe, 2008) Presenta dentro de un procedimiento general para un ambiente de
control, uno especifico para la organizacion del trabajo, (...), en que se¢ analiza aspectos
relacionados con el talento humano y presta especial importancia a la organizacion de procesos.
Estos procedimientos se caracterizan por tener fases, pasos y tareas, ademas describen las
técnicas que se pueden aplicar para realizar estos estudios, asi como indicadores para su control

y proceso de mejora a continuacion se describe y se explica cada fase:

» Fase 1. Preparacion

Consta de dos pasos en los cuales haya que seleccionar y determinar el equipo de trabajo
que involucre desde la alta direccion hasta los operarios y comunicar a todos los trabajadores

el objetivo de la realizacion del estudio para que contribuyan al desarrollo de este.

» Fase 2. Caracterizacion de la Organizacion

En esta fase hay que determinar la razon de ser de la organizacién, mision, vision,
caracteristicas del talento humano, analizar los procesos organizacionales con el fin de
determinar la secuencia e interaccion, distribucién y determinar qué proceso es el mas
importante en el que se puede mejorar con el fin de que la investigacion tenga el maximo

provecho para la organizacion.

> Fase 3. Diagnostico en el Objeto de Estudio

En esta fase el investigador conoce la situacion a la que se va a enfrentar, sefiala el o los
procesos que deben ser estudiados, define mediante el uso de técnicas y herramientas los
problemas potenciales.

» Fase 4. Analisis y evaluacion de los problemas potenciales

El objetivo de esta fase es plantear las posibles soluciones que pueden resolver el problema

y brindar una propuesta para que sea implementada.

» Fase 5. Seguimiento

Esta fase tiene como objetivo establecer un seguimiento y control a la o las soluciones

planteadas. El procedimiento descrito anteriormente se detalla de forma gréfica a continuacion.
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F i *Beleccion del equipo de trabajo.
ase *Notificacion a los trabajdores del desarrollo del | #——
Preparacion I:> estudio. .
Faze 2 *Caracterizacion de la organizacion.
Carecterizacion de la|| [T = | *Carectizacién del capital humano.
Organizacion *Analisis de las razones financieras.
*Analisis de los procesos de la organizacion.
D _F:ise 1 - *Tdentificacidn del proceso objeto de estudio.
Agnosthico ce a *Definir las técnicas a emplerar. o
en la organizacion en —> Dt 5 aotioas tor propioomas potenciales CAPACITACION
el objeto de: -
Fase 4 :én:llsis _clle lacs1 plosible-ls s_olucion&s_ ”
Anilisis v soluciones valuacién de las soluciones potenciales.
b, .. . -
de las posibles :} *Elaboracion del manual para la organizacion
soluciones del trabajo.
Fase > . -
—— . 3\ a0 W - |
Se ento |:'> Monitoreo v control

Figura 1. Procedimiento de Nieves Julbe (2008)
Fuente: (Nieves Julbe, 2008)

2.4.6.3 Pasos para el estudio de tiempos
Un estudio de tiempos consta de varias fases:

1. Definir la tarea a estudiar (después de realizar un analisis de métodos).

2. Dividir la tarea en elementos precisos (partes de una tarea que con frecuencia
no necesitan mas que unos cuantos segundos.

3. Decidir cuantas veces se medira la tarea (el nimero de ciclos de trabajo o
muestras necesarias).

4. Medir el tiempo y registrar los tiempos elementales y las calificaciones de
desempefio.

5. Calcular el tiempo observado (real) y promedio.

6. Determinar la calificacion del desempefio y después calcular el tiempo normal
para cada elemento.

7. Sumar los tiempos normales para cada elemento a fin de determinar el tiempo
normal de una tarea.

8. Calcular el tiempo estandar.
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Célculo de tiempo observado promedio. - Es la media aritmética de los tiempos para
cada elemento medido, ajustado para la influencia inusual en cada elemento (Heizer & Render,
2009).

Suma de los tiempos registrados

Tiempo observado promedio = Ecuacion (5)

Numero de observaciones

Calculo de tiempo normal. - es el tiempo observado promedio ajustado a un paso (Heizer
& Render, 2009).

. . ) e . Ecuacion (6)
Tiempo normal = Tiempo observado promedio * factor de calificacion del desempeio

2.4.6.4 Software MedTrab

El MedTrab es un software para que se utiliza para procesar los datos de las técnicas de
estudio de tiempos para la normacion del trabajo mediante calculos estadisticos. Este software
fue elaborado utilizando la herramienta de programacion Delphi, con Lenguaje de
programacion Pascal.

Con el MedTrab se puede procesar los datos de las técnicas de la Fotografia, el Muestreo
por Observaciones Instantaneas, el Cronometraje y sus combinaciones, con una fiabilidad en
los Calculos requeridos en el procesamiento de datos, una disminucion del tiempo de
procesamiento y un aumento del tiempo analitico. Brinda ademas la posibilidad de guardar los
datos y resultados, hacer una evaluacion econdémica del estudio realizado, determina la tasa
salarial a partir de la norma calculada, plantear las medidas Técnico-Organizativas y elaborar

un informe en pagina Web con los resultados obtenidos.

2.4.6.5 Tiempo estandar (TE) — Técnica del cronometraje MedTrab

Tiempo requerido para que un operario de tipo medio, plenamente cualificado y
adiestrado, y trabajando a un ritmo normal, lleve a cabo una tarea segun el método establecido.

Esta técnica de estudio de tiempo, consiste en partir de la observacion directa al trabajador
y haciendo uso de un instrumento apropiado, medir el tiempo que demora la ejecucion de las
acciones de trabajo que requieren el cumplimiento de una operacion de produccion o servicios

cualquiera (Duran, 2007).
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Sus objetivos son:

e Determinar la norma de tiempo operativo y calcular las normas semitécnicas y
técnicamente argumentadas.

e Revelar los motivos de los incumplimientos o sobrecumplimiento de las normas
implantadas.

e Estudiar he implantar los métodos avanzados de trabajo.
El procedimiento para calcular tiempo Estandar — MedTrab es el siguiente:

Determinacion del tiempo a estudiar: escoger los tiempos que representan el que se va

a utilizar.

Seleccionar la unidad de tiempo: Se selecciona si se mide en minutos o en segundos a
través de los marcadores que indican minutos y segundos, una vez se marque la unidad de

tiempo a utilizar e introduzca el primer dato no cambiara la unidad de tiempo seleccionada.

Introduccion de datos: Seran agregados todos los tiempos determinados en el estudio
que se realiza, una vez se llene la Tabla Observaciones Iniciales automaticamente comenzara

a llenar la Tabla Otras Observaciones.

Determinacién de numero de observaciones: Una vez que se agregan las 10 primeras
observaciones, no se podran afiadir mas hasta que no se determine el nUmero de observaciones

que se realizaran.
Error relativo: Se realiza una vez que se termine de introducir todos los datos.

Definicion de tamafio de la Cronoserie: Para realizar esta opcion se debe introducir el valor
del tamario y el valor de la cantidad de subgrupo en que los datos van a ser divididos dentro

del Panel Tamafo de la Cronoserie.

Calcular los limites de los recorridos y las medias: Una vez que todos los datos estén
puestos se calcula los limites y a continuacion de cada formula aparecera el resultado

correspondiente.

Verificacion de resultados: Los datos fuera de los limites tanto de los recorridos como
de las medias seran eliminados por subgrupos, o sea, si algun subgrupo contiene datos fuera de

los limites estos seran eliminados; si los datos eliminados representan menos del 15% del total
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el software realizara un Recalculo para determinar el resultado final, de ocurrir lo contrario
deberd ir a la primera parte para introducir nuevos datos en lugar de los ya eliminados y se

procederd a realizar nuevamente todas las operaciones antes explicadas (Criollo R, 2005).

2.4.6.6 Software SOLTEXCO,

Es un programa de la adquisicion de la empresa mencionada, en la cual,se registra y
procesa los tiempos de los subproceso en segundos, la cual, cuanta con condiciones generales,
secuencia de operaciones, maquinas utilizadas, en la cual se obtiene SAM’s de cada subproceso
y el SAM’s total de la prenda, la cual, ha permitido que todo este procedimiento se pueda
realizar con mayor facilidad y en menor tiempo ademas, libertar de mejora de datos y facil de

modificar, brindando mayor seguridad de recoleccion de datos y balance de operaciones.
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CAPITULO 111
DIAGNOSTICO SITUACIONAL ACTUAL
3.1. DESCRIPCION DE LA EMPRESA “MOVE INDUSTIA TEXTIL”

3.1.1 Resefia histérica

La empresa “MOVE INDUSTRIA TEXTIL”, situada en la ciudad de Atuntaqui, inicia sus
operaciones aproximadamente en el afio 2008, nace del emprendimiento de la sefiora Adriana
Simbana, gracias a los conocimientos adquiridos durante su adolescencia, inicia sus labores
con la cooperacion familiar adquiere maquinas de coser asi el mercado estaba dirigido
exclusivamente para bebés; produciendo al mes 300 pijamas la confeccidn se lleva en la casa
con espacio reducido y sin flujo de produccion. A lo largo del tiempo va implementando
maquinarias ya que su demanda requiere mayor produccién, segln los gustos y preferencias

del cliente y por orden produccion.

En el 2015 la empresa implemente maquinaria e insumos para el mejoramiento del proceso
productivo y la calidad de prendas de vestir de gran variedad para nifios con disefios novedosos.
En el 2017 consigue ser distribuir de telas de acuerdo al prondstico de ventas, la cual se
encuentra en el centro de Atuntaqui. Ha crecido durante los 11 afios transcurridos, obteniendo

con ello una trayectoria y posicionamiento en el mercado.

3.1.2 Descripcion actual de la empresa

La empresa “MOVE INDUSTRIA TEXTIL” actualmente se encuentra ubicada en el
cantén Antonio Ante, en las calles Gonzélez Suarez y Juan de Velazco, en pleno sector
textilero, siendo esta una gran oportunidad de reconocimiento y crecimiento contintio debido a

la alta concurrencia de turistas en la zona.

Se dedican a la produccion y comercializacion de prendas de vestir deportiva y casual para
publico en general, MOVE Industria Textil abarca el mercado de la region Sierra y parte de la
Costa y Oriente ecuatoriano.
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3.1.3 Ubicacién de la empresa
La empresa “MOVE INDUSTRIA TEXTIL” se encuentra ubicada en:

e Provincia: Imbabura
e Cantén: Antonio Ante

e Direccion: Gonzales Suarez y Juan de Velazco

Mc Pollo

= Steam Wash lavado

de autos a vapor =
P =

S

N

nduro g8y delactos

Modesto (;-,iaﬁlleges

Helados de Paila
Don Gerrman

Figura 2. Ubicacion geogréfica de la empresa
Fuente: Google maps
Elaborado por: Autora

3.1.4 MISION

MOVE Industria Textil es una empresa dedicada al disefio y fabricacion de prendas de
vestir en las lineas casual y deportiva que gozan de gran calidad, exclusividad, precios
asequibles y servicio oportuno de entrega y venta, apoyados en un talento humano competente
que actia con el propdésito de superar las expectativas del cliente y lograr los objetivos

empresariales.

3.1.5 VISION

En el afio 2020 MOVE Industria Textil se consolidara como una de las empresas lideres
en la fabricacion y venta de prendas de vestir para damas, caballeros y nifios en las lineas casual
y deportiva, ganando posicionamiento y diferenciacion de los productos a nivel nacional e

iniciando la penetracion de nuevos mercados a nivel internacional.
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3.2. ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL

Al analizar las funciones de cada persona en la empresa y como manejan las actividades

de la empresa se ha desarrollado un organigrama (figura 3) que se ajusta al funcionamiento de

la empresa.
GERENTE GENERAL
Y
FABRICA | ADMINISTRACION »  MARKETING
i + _
DISERIO DE DISTRIBUCION Y ) Cadena cgmmiales
MODAS VENTAS v catilogos
RECEPCION DE DISENO : FAB. ALM. ALM.
PEDIDOS GRAFICO FRODUCCION ALMACEN GENERAL CUENCA
ALMACENAMENTO DISENO CORTE
BORDADO ESTAMPADO
\J +
N CONFECCION
Binil
CONTROL DE
CALIDAD Y
ACABADOS
BODEGA

Figura 3. Organigrama Estructural "Move Industria Textil"
Fuente: MOVE Industria Textil
Elaborado por: Autora

3.3. DISTRIBUCION EN PLANTA (LAYOUT)

La empresa cuenta con una construccion de 413,39 metros cuadrados, donde se distribuye
todas las areas, su infraestructura es de: cemento, bloques, el techo del area de corte y
estampado es de zinc y laminas translucidas que a su vez cuenta con dos ventiladores industrial,

puertas de madera, ventanas de vidrio, entre otros, como se puede apreciar en la figura 4.
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3.4. MAQUINARIA

En el proceso de confeccion de ropa, se utiliza maquinaria textil de tipo industrial. Todas
las méquinas que se encuentran en esta area son eléctricas y requieren una alimentacion de a
principal maquinaria ocupada en el area de confeccion para la produccion 110V. En la (Tabla
5) donde consta el nombre de cada maquina, una breve descripcion de lo que realiza y la

cantidad en existencia.

Tabla 5. Descripcion de Maquinaria

MAQUINARIA :» )
MBVE TS
NOMBRE SIGLAS DESCRIPCION CANT
Maquina Se utiliza para limpieza de bordes, unir costados y agrega
FS ) i 2
Overlok costura para evitar que el borde de la tela se deslice.
Maquina - .
Recubridora RCB Recubre bajo las prendas y también los cuellos. 2
L Realiza costuras de puntadas rectas, pegar todo tipo de
Maquina Recta RTA detalles de acuerdo a la prenda. 3
M_aquma TRA Tirilla camisetas, pantalones, faldas. 2
Trilladora
TOTAL 9

Fuente: “Move Industria Textil”
Elaborado por: Autora

3.5. ANALISIS FODA

El analisis FODA es una herramienta que permite diagnosticar la situacion actual de la
empresa u organizacion, para el analisis interno serd necesario conocer (Fortaleza y
Debilidades), y seré necesario analizar las condiciones o circunstancias en el ambiente externo
(Oportunidades y Amenazas), mediante el que se obtendra un diagnostico preciso que permitira
tomar decisiones acordes con los objetivos y politicas formulados por la organizacién. La cual

se puede visualizar en la tabla 6.
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Tabla 6. Matriz FODA

MATRIZ FODA

FUERZAS-F

DEBILIDADES-D

INTERNO

Cuenta con infraestructura
adecuada y equipos necesarios.
Materia prima e insumos de
calidad.

Experiencia en el sector textil.
Disefio de productos de acuerdo
con las necesidades vy
sugerencias del cliente.
Capacidad de mejora continua,
diversidad de productos.

Personal calificado.

Problemas de organizacion y
distribucion del trabajo.
Excesivo tiempo en el proceso
de confeccién.

Recursos  humanos  del
Servicio insuficientes

Costo de mano de obra en
proceso de confeccion.

Falta de promocion en redes

sociales.

OPORTUNIDADES-O

ESTRATEGIAS-FO

ESTRATEGIAS-DO

Convenio con empresas
Nacionales e internacionales.
Entrada a nuevos nichos de
mercado.

Utilizar las ferias y cadenas de
moda como llave para abrir las
puertas Nacional e
Internacional.

Crecimiento econémico de la
empresa debido a la ubicacion

de la empresa.

Disefiar prendas de vestir que
estén acorde con la moda y
estilo de vida deportivo.

Incrementar nuevos clientes a
través de ferias y cadenas de
moda que busquen la

satisfaccién del producto.

Desarrollar capacidades
economicas y entablar
confianza  con mercados

nacionales e internacionales.

Implementar flujos de
produccion y organizar los
puestos de trabajo.

Verificar los costos de
produccion.

Minimizar los cuellos de
botellas en la produccién de

prendas de vestir.

AMENAZAS-A

ESTRATEGIAS-FA

ESTRATEGIAS-DA

Ausencia de planificacién y

estrategias.

Variedad de productos
sustitutivos.
Politico legal, mayores

exigencias en la regulacién de
calidad.
Tendencias desfavorables en el

mercado.

Establecer planes de
produccion que aproveche toda
la infraestructura que posee la
empresa.

Proporcionar la expansion de
variedad de productos, de
acuerdo con las necesidades del

mercado.

Anticipar ante los cambios
que pueda tener el mercado y
puedan  afectar a la
produccion de la empresa.

Usar contantemente todos los
tipos de redes sociales para

promocionar los productos.

Fuente: “Move Industria Textil”

Elaborado por: Autora

37



El analisis FODA permitio visualizar de manera gréafica la posicion actual en la que se

encuentra la empresa, donde se evalud la situacion interna y externa de la empresa en base a

factores claves que tiene un porcentaje de importancia.

3.5.1 Matriz de posicién estratégica

En la tabla 7 se muestra la matriz de posiciones que permitié representar un marco de

cuatro cuadrantes que indica si una estrategia es agresiva, conservadora, defensiva o

competitiva es la mas adecuada para una organizacion.

Tabla 7. Matriz de posiciones Estratégicas

POSICION ESTRATEGICA INTERNA

POSICION ESTRATEGICA EXTERNA

FUERZA FINANCIERA(+FF)

ESTABILIDAD DEL AMBIENTE(-EA)

1. Cero desudas a externos 3 1. Variedad de la demanda -6
2. Liquidez favorable para la empresa. 3 2. Precio competitivo 5
3. Capital propio 3. Cambiar gustos del consumidor 6
4. Flujo de efectivo 6 4. Barreras para entrar al mercado 3
4
4 -5
VENTAJAS COMPETITIVA (-VC) FUERZA DE LA INDUSTRIA (+FI)

1. Calidad del producto. -2 1. Potencial del mercado textil en |5
2. La empresa cubre y satisface la ) crecimiento. A
demanda de sus exigentes clientes. 2. Aumento de la competencia en la

: _ _ 5
3. Cuanta con tres almacenes ubicados industria.
en dos en Atuntaqui y Cuenca. -1 . . .
3. Conocimiento en el area textil.
4. Promociones, Seguimiento  a
clientes y fidelizarlo con la empresa.
-3
) 4.6

Fuente: “Move Industria Textil”
Elaborado por: Autora
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En la figura 5 se muestra la matriz de posiciones estratégicas y se determiné que laempresa
tiene una posicién fuerte en el ambiente interno y débil en el ambiente externo es decir que se

encuentra en el cuarto cuadrante de esta manera también concluimos que es una empresa

competitiva.

CONSERVADORA AGERESIVA
Posicion FUERTE factores Posicion
EXTERNOS y DEBILES FUERTE factores
INTEREMNOS INTERNOS Y
EXTEEMNOS
COMPETITIVA
DEFENSIVA
L : Posicion
Postcm:} DEB]EL FUERTE factores
factor INTERNO INTERNOS Y
T EXTERNO DEBILES
EXTERNOS.

Figura 5. Posicion estratégica
Fuente: “Move Industria Textil”
Elaborado por: Autora

3.6. TALENTO HUMANO

El talento en la empresa es un punto clave para lograr los objetivos, estad conformado por
4 obreros en el &rea de confeccidn tres personas en el modulo 1y dos personas en el médulo 2,
cada operario de esta area realiza las operaciones involucradas para la confeccion de prendas

de vestir deportivas.

3.7. DESCRIPCION DEL PROCESO PRODUCTIVO

Las instalaciones de la empresa “Move Industria Textil” estan equipadas con maquinas
industriales para la confeccion de prendas de vestir de gran variedad, el flujo de produccion y
la capacidad se basan de acuerdo a los pedidos que se realicen, por lo tanto, la organizacién
trabajo bajo pedido y contra inventario, la organizacion provee todo el proceso de
transformacion de la materia prima y los insumos en producto terminado de calidad y variedad.
Entre las areas del proceso productivo tenemos: Disefio, Corte, Estampado, Confeccion,
Acabados, Empaquetado y Embalado de la prenda, cuyos flujos de procesos se pueden

evidenciar en el Anexo 1.
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Para la organizacion se elabord procedimientos para manejar un sistema de control interno
que contienen informacion detallada, ordenada, sisteméatica e integral de las distintas
operaciones que se realizan en la organizacion. Los procedimientos forman un pilar
fundamental para desarrollar las actividades ordenadamente, estableciendo medidas de
seguridad, control y ahorro, vinculando responsabilidades de cada miembro de la organizacion
hacia un fin comun de cumplir con los objetivos establecidos para promover mejores resultados

con calidad y eficiencia.

3.7.1 Disefio

El proceso de disefio pasa por: realizar el disefio de la prenda, seleccion de los insumos,
compras de los insumos, realizar una orden de pedido de muestra fisica del disefio,

aprobar/modificar la muestra de la prenda.

e Proviene el pedido de prendas de la cadena con su respectiva ficha técnica.
e Desarrollo de molde

e Trazo de produccion

e Verificacion y Calculo de tela.

e Envid de requerimientos de tela e insumos.

e Pedido de tela e insumos.

3.7.2 Diseio de Estampado

Luego del disefio de la prenda se procede al proceso de estampado segun el disefio que

proporciones el cliente, el mismo que consiste en las siguientes etapas:

e Disefio de estampado

e Desarrollo (elaboracion del disefio, y establecer tonos y colores).
e Orden de estampado (especificar combinacion de colores, disefio).
e Realiza los negativos segun el tamafio.

e Impresion y revelado de negativos (se envia afuera).

3.7.3 Recuperacion de cuadros

Proceso mediante el cual realizan la limpie profunda de los cuadros a utilizar en el proximo

estampado lo cual requiere el siguiente sistema de recuperacion.
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Desengrasar los cuadros, lavar y recuperador con instrumentos aptos como

hidrolavadora, thinner, detergente por ultimo secar con soplete de aire.

3.7.4 Revelado

En este proceso se encargan de la reproduccion o impresion de imagenes a traves de

técnicas adecuadas que posterior a esto servird de molde para el siguiente proceso que es el

estampado.

Cuadrar los disefios segun las especificaciones de la Orden de estampado.

Inspeccidn del cuadrado segun especificaciones del disefio.

Alistar las mallas (120, 54,77)

Revelado (produccidon en un solo cuadro el mismo disefio segun alcance, muestra puede
incluir varios disefios segun alcance).

Secado de mallas (con el uso de secadora en constante movimiento por toda la malla
para un secado uniforme).

Sistema de lavado

En el tanque de agua.

El lavado se realiza segun el disefio y las tramas para dosificar el agua correctamente
segun se considere necesario.

Secar el disefio al ambiente 10min (para evitar los tirajes).

3.7.5 Estampado

Es un proceso que consiste en arrastrarla tinta de forma manual con una raqueta de caucho

a través de la malla de emulsidn, para obtener diversos colores y acabados de acuerdo al tipo

de estampado (relieve no necesita termo fijacion, foil 6 seg o depende de la prenda se determina

el tiempo a prueba y error o segun las especificaciones de la pintura), por lo tanto, es necesario

realizar un control de calidad del estampado constantemente en varios puntos del proceso en

las cuales se puede detectar tres tipos de fallas las cuales son: machas de pintura en la tela,

fallas de tela y fallas de estampado, verificar cantidad de prendas estampadas y enviar al

siguiente proceso.

Cuadrar los cuadros en el pulpo.
Sistema de cuadrado de la prenda.

Dibujar o trazar la matriz en cada uno de los brazos del pulpo.
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e Colocar adhesivo en cada uno de los trazos realizados en los brazos del pulpo para
adherir e corte.

e Sistema de colores.

e Preparacion de pintura (plastisol).

e Colocar cinta en los cuadros a excepcion del disefio a estampar.

e Colocar la pintura y realizar el estampado (en prendas claras 2 pasadas y en prendas
obscuras 2 0 mé&s segun lo requiera).

e Colocar detalles dependiendo del disefio del estampado.

3.7.6 Corte

El proceso de corte depende de las unidades a comercializarse; estas unidades a fabricar
las designa el cliente. Este proceso comienza al tenderse las capas de tela en la mesa de trabajo
en el cual se colocan los moldes y utilizando la maquina cortadora se procede a cortar el nUmero
de prendas deseadas. Luego de tener todas las prendas cortadas la operadora debe abastecer a

las personas de la seccidn de confecciones.

e Ingreso de tela.

e Medir el ancho de la tela y enviar la informacion al area de disefio.

e Espera la orden de produccion con las especificaciones de corte del area de disefio.

e Adquirir la tela de acuerdo con la orden de produccion de bodega.

e Tendido de tela e inspeccion de fallas.

e Tendido del trazo sobre la tela y verificacion del nimero de moldes con las érdenes de
produccion.

e Corte con la respectiva maquina cortadora.

e Paqueteo.

e Separar piezas para el area de estampado y confeccion.
3.7.7 Confeccion

En esta seccion se realizan procesos como: coser partes delanteras de la prenda, coser
partes traseras de la prenda, cerrar la prenda, pegar cuello, pegar pretina, pegar manga, pegar
bolsillos interiores, pegar bolsillos exteriores, pegar cierres, pegar elastico, pegar etiquetas de
la marca con su talla respectiva e informacion del cuidado de la prenda, realizar pespunte y

ademas realizar el overlock respectivo a la prenda.
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Luego de tener toda la prenda armada las operadoras deben abastecer a los operadores de

la siguiente area.

e Clasificar (ya sea para cierres, botones, etiquetas, percha, etc)

e La uniodn de piezas para el conformado de la prenda se realiza en 3 tipos de maquina
recta, overlock, recubridora y trilladora segun el modelo y disefio.

e Pegado de detalles e inspeccion de la prenda.

e Se envia a control de calidad las prendas de confeccion.

3.7.8 Control De Calidad

En este proceso las personas que realizan el proceso de acabados son abastecidas por el
personal de Confeccion. El acabado depende del disefio de la prenda. En el proceso de acabados
comprenden varias operaciones como: Acabados en maquinas industriales tales como: ojales,
pegar botones y realizar hilvan. Acabados manuales tales como: deshilachado, etiquetado (en
este proceso las etiquetas dependen del tipo de cliente), planchado, doblado, enfundado y

sellado, otros.

e Conteo de prendas de maquila.

e Distribucidn de prendas segun la talla, modelo y genero a cada una de las personas del
area.

e Revisado de la prenda (excesos de hilo, tela, huecos de tela, manchas de grasa, fallas
de collarete, puntadas, descocidos, fallas de recubierto, etc.)

e Segun el modelo se envia a colocar botones, broches, hojales y segun el caso se plancha.

e Segun la calidad se determina si pasa 0 no la prenda y segun la falla se corrige o en
algunos casos es facturada a la persona que cometio la falla).

e Jefe de control de calidad (realiza el control de calidad de las muestras y el corrido de

tallas).
3.7.9 Etiquetado, doblado y empaque

En este proceso que realiza las siguientes actividades que seran utiles para la distribucion

de las prendas de vestir a las diferentes cadenas de ventas.

e Se coloca respectivamente las etiquetas en cada prenda segun la talla modelo y género.
e Doblado
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e Empaque de las ternos o prendas en unidades (verificado las unidades a enviar)

e SegUn el caso se percha o se envia directamente a despacho.

3.7.10 Despacho

Esta actividad se realiza después de pasar todo el proceso de control de calidad y para

esta actividad se realiza el siguiente proceso de empacado y embalado.

Empacado y Embalado Consiste en colocar la prenda en armadores y en una funda plastica
pasando a ser embalado en un carton el cual depende a las especificaciones del cliente.
Finalizado el embalado de las prendas pasa a ser almacenado a la bodega de la planta,

esperando su respetiva distribucién y comercializacion.

e Colocar etiqueta de caja en cada de los cartones

e Empacado de cada una de las unidades en cartones de acuerdo al pedido y la orden de

produccion.
e Sellado de los cartones y registro de pedidos.

e Despacho de pedido (transporte a cada una de las cadenas)
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3.8. DIAGRAMAS DEL PROCESO (diagrama SIPOC)

DISENO CORTE DESPACHO
>l >
Estampado i6n de Revelado Modulo 1 Modulo 2 .
cuadros Clocar eu_quaas
INICIO Pespuntar o Pespuntar o Inspeccién ’ en cajas
Orden'de asemgr. pegar asentar, pegar de prendas
procicelonty ——f——» Cuadrar disefios e ==l de cierres y. ¥ demaquila
\ negativos _pegar de pegar de y de NO
_Fedldo){ etiquetas en la etiquetas en la confeccién
oLl Almacenami i i (G Pfezda- Envalado
ento de tela o
Cuadrar los Inspecci Unir piezas y P Distribucién de
—» cuadrosenel 4 * Unir piezas y ,
6n del pegar etiquetas pegar etiquetas prendas segin
Verificar RS (DEECTTEEET cuadrado y banderillas. G talla, modelo y
y banderillas.
calculo P cuadros género.
de tela Dibujar la
matriz y colocar i Despacho
. adhesivo en
- Tendido de tela i
i ca(:,a — ‘319 I'°5 Preparacion de Pegar collarete Pegar collarete Revisar prenda
mlz‘:'so 8 v emulsiones y y recubrir filos y recubrir filos y Wréafml
Corrido de tallas «—/-| (eI (Recuperador, alistar malla de prenda. de prenda. excs?l le tela
Tendido de y thinner, piedra y e ftlos-
plotter sobre G IEELCE detergente) i
pintura
tela
Cadpa e i v Revelar Inspecci
distribucion °  Colocar cintaen 6n del # g‘:’;zf? Pasa prenda?
Colocar spray los cuadros a rendas.
. Secado con P b prendas.
Orden de en el plotter por exceqcn?n deel soplete de aire — i
Produccién ambos lados disefio a ‘ l
(Total, Fecha de i CEEWIFED Agregar
GILIEERY W emulsion
Centros de Colocar pintura
Distribucion) Corte de piezas en el cuadro y
realizar el
i i estampado sl
Sex
= car Colocar A/
razo - Claseo de piezas— L Detalles botones,
broches, Planchar No
NO hojales,
Lavar -
i Ci
Colocar detalles eti:uect:;
Si P
© gk
InspEccio i
nde
fallasy #
de Doblar
Pasa pieza sin’ l
fallas?
Empacar

Figura 6. Diagrama SIPOC “Move Industria Textil”
Fuente: Move Industria Textil
Elaborado por: Autora



3.9. LAYOUT AREA DE CONFECCION

El area de confeccion es de 4,32 metros de ancho por 5,75 metros de largo donde se
encuentra también el &rea de planchado, esta area es muy transitada ya que tiene acceso al

segundo piso donde se encuentra el area administrativa, como se puede apreciar en la figura 7.
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Figura 7. Layout area de confeccion
Fuente: “Move Industria Textil”
Elaborado por: Autora

3.10. CARACTERISTICAS DEL AREA

El area de confeccion desarrolla una serie de subproceso que contribuye e interactua entre
si para lograr el ensamble de piezas. De acuerdo a los items anteriormente citados se puede
evidenciar y verificar que el area de confeccion requiere el uso de maquinas, equipos, y
utensilios a lo largo de todo el proceso productivo, los cuales deberian estar en buen estado,
minimizando los cuellos de botella por averias de maquinaria u elementos necesarios para su
elaboracion, retrasado la actividad regularmente 10 minutos al dia lo cual al mes es algo

preocupante con dos horas.
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Ademas, se puede evidenciar que en el espacio de la linea de ensamble existe materia
prima, productos en proceso y productos terminados que demoran en el proceso de ensamble

asi también obstaculizan el paso peatonal.

La productividad del trabajo en esta area es apropiada, pero con algunas técnicas de

organizacion de instalaciones se puede mejorar notablemente la eficiencia del personal.

Por otra parte, se evidencio que existe algunas fallas de tela, manchas de tela del area de
estampado, fallas de color, mala clasificacion de las piezas posterior al ensamble, por lo tanto,

existe reproceso en la linea de ensamble.

3.11. SELECCION DEL PRODUCTO

En la tabla 8 se muestra la produccion trimestral de (prendas de vestir deportivos y
casuales) los cuales fueron de los ultimos meses del afio 2018, con el objeto de seleccionar los
productos de mayor cantidad de produccion, posterior a ello realizar el estudio de tiempos

respectivo en cada una de las prendas.

Tabla 8. Produccion “Move industria Textil”

PRODUCCION "MOVE INDUSTRIA TEXTIL" J __d
IN?UDS¥EIA T1E-)§I'IL

MODELO CODIGO CANTIDAD
TERNO H/M LA KUKU 1807
ADIDAS CLASICO DE NINO ADIDAS 1638
CHALECO ACOLCHONADO CHOMPA ACHOL 936
BLUSA MANGA CORTA BLUSA 876
TERNO SIPIDERMAN SUPER HEROE 300
3 TIEZAS CONJUNTO TRES PIEZAS 252
CHOMPA MG LARGA MVD0001 118
PANTALON MVH0002 112
TERNO LOVE MVN0004 80
LYCRA MVN0001 56
TERNO ROJO MVN-0005 32

Fuente: “Move Industria Textil”
Elaborado por: Autora
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En la Figura 8 se muestra mediante un histograma los productos que se ensamblan de
manera trimestral descendente con el fin de identificar el modelo, cddigo de la prenda y la
cantidad con la finalidad de seleccionar las prendas de vestir para el estudio de tiempos y
movimientos, se seran tomadas como importantes de unos pocos productos y un gran numero

de productos fabricados en diferentes cantidades.
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Figura 8. Produccion "Move Industria Textil"
Fuente: “Move Industria Textil”
Elaborado por: Autora

Sobre esta base se puede apreciar que el producto estrella es el conjunto deportivo La kuku
que es para nifios y el conjunto deportivo Adidas que es para jovenes y adultos, ademas desde
mi punto de vista analistico en la empresa la chompa acolchonada para nifias y la blusa béasica
para nifias y jovenes, por lo tanto, se procede a realizar el estudio de tiempos para estas prendas
de vestir, para lo cual es esencial conocer minuciosamente los procesos que conlleva realizar

estas prendas dentro del area de confeccion.

3.11.1 Descripcion del producto

En la figura 9 se puede visualizar el conjunto deportivo La kuku es un modelo de prenda
de vestir para nifios, se puede encontrar las tallas 4, 6, 8, 10 y 12. También cabe recalcar que
se encuentra de diferentes colores como rojo, negro, plomo, crema, las cuales son 100%
algodon e insumos de excelente calidad, su chompa posee capucha, bolsillo delantero y el logo
de la marca estampada en el frente. Por su parte, el pantalén confeccionado en el mismo

material presenta corte regular, pufios y cintura ancha con ajuste por cordon.
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Figura 9. Conjunto La kuku
Fuente: “Move Industria Textil”

En la figura 10 se puede observar el conjunto deportivo Adidas, son modelo de prenda de
vestir para para personas adultas. Disponible en color tomate y azul Marin las cuales son 100%
algodon e insumos de excelente calidad, su chompa posee capucha, bolsillos laterales y
estampado en la parte frontal. Por su parte, el pantalon confeccionado en el mismo material

presenta corte regular, pufios y cintura ancha con ajuste por cordon.

Figura 10. Conjunto Adidas
Fuente: “Move Industria Textil”

En la figura 11 se muestra la chompa acolchonada para nifias se encuentra se diferentes
colores como rosado, floreado, rojo, entre otros; es confeccionada de tela bella posee capucha,

en la parte frontal cierre, bolsillos laterales acabados en bajos, bolsillos y pufios.
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Figura 11. Chompa Acolchonada
Fuente: “Move Industria Textil”

En la figura 12 se visualiza la blusa béasica para nifias y jévenes se confeccionada con tela
crepes es una tela muy suave y lisa perfecta para la comodidad, se encuentra de color blanca y
rosada las cuales son estampadas, el cuello es ovalado y presenta pequefias aberturas en los

bajos de la blusa dando estilo a esta prenda.

Figura 12. Blusa basica; Hollister California y Abercrombie&fitch
Fuente: “Move Industria Textil.

3.11.2 Determinacion de tiempos del producto

Delimitadas las prendas de vestir y las operaciones que se realiza para cada una de ellas
se procede a realizar diez observaciones directas, valoracion hombre-méaquina; todo esto con
la finalidad de calcular el nimero de observaciones necesarias para nuestro estudio de tiempos
y determinar el tiempo estandar para cada prenda.
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En el Anexo 2, tabla 22 de valorizacion hombre-méaquina, la calificacion del operario se
determina con criterio del analista, que valoriza al operario tomando en cuenta su habilidad y
desempefio al realizar las operaciones. Para la toma de tiempos se verifica el desempefio normal
por lo que la calificacion A que es del 100%, de esta manera proseguir con los demas operarios

de la linea de ensamble.

Para mantener el bienestar del operario es importante tener en cuenta los tiempos
suplementos los cuales constan de necesidades personales 5%, fatiga 4% Yy retrasos especiales
(incomodidad, atencion requerida, repeticion de operaciones) 9 %. Sumando este tiempo

suplementario obtenemos un total de 18%.

El nimero de observaciones se realizara con el método tradicional que consiste en la toma
de 10 observaciones ya que las operaciones se realizan en intervalos o ciclos de tiempo muy
cortos (menores que 2min). Esto debido a que hay menor confiabilidad en los tiempos muy
pequefios donde la probabilidad de error puede aumentar, por lo tanto, la toma de tiempos se

realiza en segundos.

3.11.3 Estudio de tiempos

El estudio de tiempos se realiz6 mediante el método de cronometraje y observacion
directa, ademas se emple6 un software SOLTEXCO Anexo 3, que permitié determinar los
SAM’s y realizar los respectivos balances de operaciones para mejorar las actividades de forma

mas eficiente, ademas de verificar y comprobar si el flujo es correcto.

El estudio de tiempos empieza en la segmentacion de operaciones necesarias para la
produccion de prendas de vestir seleccionadas, para lo cual el (nmero de observaciones) es de
n=10 dado que el tiempo de (ciclo de las operaciones) es de Tc=8 horas y la cantidad anual de

confeccidn de ropa casual y deportiva es de 21540 Unidades/afio.
3.11.3.1 Conjunto la kuku

En la tabla 9 se muestra los tiempos de ciclo de cada operacion para el subproceso de

confeccion de la chompa.
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Tabla 9. Tiempos Chompa La kuku

TIEMPOS CRONOMETRADOS DEL PROCESO DE nNn
PRODUCCION DE ""MOVE INDUSTRIA TEXTIL" MOVE TS

INDUSTRIA TEXTIL
Nombre del area Area de confeccion Fecha 07/05/2019
Nombre de prenda Chompa la kuku Analista Malori Carvajal
Inicio de estudio 8h00 Unidades de medida Segundos
Fin de estudio 17h00 Tipo de tela Algodon
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MAQUINA OPERADOR

FS FS RCB | RCB | RCB |FS FS |FS FS FS FS |FS RTA|RTA|RTA
Fuente: “Move Industria Textil”
Elaborado por: Autora

Como se observa en el anexo en la tabla 24 balance de operaciones de la chompa la kuku
donde los tiempos de las operaciones son similares, consecutivamente a la toma de tiempos se
determind que el tiempo de ciclo en la confeccion tiene un SAM total de 9,94min (nueve
minutos con noventa y cuatro segundos), donde se puede verificar el modulo en que se realiza

la prenda, SAM de cada una de las operaciones, nombre del operador, nombre de la maquina.
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En la tabla 10 se puede observar los tiempos de ciclo de cada operacion para el subproceso

de confeccidn del pantalon la kuku.

Tabla 10. Tiempos Pantalén La kuku

TIEMPOS CRONOMETRADOS DEL PROCESO DE PRODUCCION

MOVE TS

DE "MOVE INDUSTRIA TEXTIL" .
Nombre del area Area de confeccion Fecha 08/05/2019
Nombre de prenda Pantalén la kuku Analista Malori Carvajal
Inicio de estudio 8h00 Unidades de medida Segundos
Fin de estudio 17h00 Tipo de tela Algodén
X < > | 8
e} < O <O ®) prd < Z [%5)
N | O
S|WU2 | 2|0 0% 8| &|838|zolzal 2|8
= N e A N =y a) T U2 S0|w0| S
Z|lxa|Ea |FZ2|FO < ol ZIE|lcE| < a
< | CSa | &0 |cY|cE |- x| x awn| <y o o
) L =d|l=wn|=0|l=k|=Z2|wu<| o< o =
0Dz | Qw |[ZW|Z20|Z0|Z2z|Z0|ed|mal| w z
o ul <O |20 |D2a|D0|DW|DO|a w|a ul O )
1 0,14 0,15 0,13| 0,52| 0,24| 0,27| 0,05| 0,42 0,07| 0,43
2 0,12 0,17 0,12| 0,48| 0,21| 0,26| 0,06| 0,44| 0,05| 0,44
3 0,14 0,15 0,18| 0,48| 0,21| 0,31| 0,06| 0,41| 0,06| 0,47
4 0,16 0,14 0,13| 0,45| 0,26| 0,26 0,05| 0,47| 0,07| 0,48
5 0,11 0,18 0,16 05| 0,25| 0,22| 0,07| 0,45| 0,06| 0,55
6 0,13 0,12 0,17| 0,51| 0,27| 0,28| 0,07| 0,48| 0,06| 0,42
7 0,16 0,11 0,13| 0,55| 0,23| 0,23| 0,06| 0,39| 0,07| 0,51
8 0,13 0,11 0,14| 0,39| 0,28| 0,32| 0,08| 0,46| 0,05| 0,44
9 0,15 0,14 0,15| 0,41 0,3| 0,21| 0,08 0,55| 0,08| 0,51
10 0,16 0,16 0,13| 0,37| 0,39| 0,23| 0,06| 0,41| 0,07| 0,41
EVALUACION
S 1Z 13 |88 1818 18./8./8.18.18
x| AR IR R R R R R R =
w o 5< §<IRZ2|RZ2|RZ2|RZ2|RZ|RZ2|RZ|NZ2|RZ
= 2 |2 < |« |1 |2 |< |« |< |<
=% |rcB | RCB | F FS | FS | FS | FS | FS | FS | FS | FS

Fuente: “Move Industria Textil”
Elaborado por: Autora

Posteriormente a la toma de tiempos se determino que el tiempo de ciclo en la confeccion
tiene un SAM total de 5.95min anexo tabla 25 Balance de operaciones pantalon la kuku, se
obtiene esta cantidad por que la prenda no es tan complicada en sus subprocesos de confeccién.

Con base en las observaciones célculos se puede determinar el balance de produccion en

el mddulo 1 con dos operarias las cuales distribuyen las operaciones de acuerdo a la valoracion

hombre-maquina.

53



3.11.3.2

Chompa acolchonada

Tiempo de ciclo de cada operacion para el subproceso de confeccion de la chompa

acolchonada se determina en la tabla 11.

Tabla 11. Tiempos chompa acolchonada

TIEMPOS CRONOMETRADOS DEL PROCESO DE PRODUCCION

MOVE TS

DE "MOVE INDUSTRIA TEXTIL"
INDUSTRIA TEXTIL
Nombre del area Area de confeccion Fecha 08/05/2019
Nombre de prenda| CHOMPA ACOLCHONADA | Analista Malori Carvajal
Inicio de estudio 8h00 Unidades de medida Segundos
Fin de estudio 17h00 Tipo de tela bella
8
o w a z < i
< g |z - = < | =z < | & < |¥Y |k w| x| 8
T S | = g G |@ E oo T | < I W | w
@) N Q O | E o |2
2 S |Zo| O o < | o | 2 |w |w Wl w | a
> < o [ @ o =z | F x |+ < |EolEo|O | B |w
8| O I |ax2| S x 29| < |zn| O |z3|53|x |5 |k
Bl z |z |fo| 2|z | Q|25 5|82 2 |R2|85/2|ad|a
< ) ) o m a o a oo (@) a m ) o 0la0]| a o o
1 027| 024| 013| 013| 01| 048] 027| 1,32| 1,13| 045| 04| 0,39]1,25|1,38/|0,35
2 034| 02| 021] 014| 007| 037| 03| 1,31| 1,02| 05| 045| 046]1,21|1,29/0,33
3 0,25| 06| 0,19| 0,14| 0,07| 039| 0,21| 1,27| 1,05| 043| 1,16| 0,44]|1,07|1,11|0,37
4 028| 021| 08| 011| 008| 041| 024| 13| 1,04| 1,11| 051| 0,44]1,29|1,13/|0,35
> 025| 02| 015| 013| 009| 04| 022| 1,28 11| 044| 1,13| 0,39]1,19|1,08 0,39
6 0,26| 0,19| 0,25| 0,15| o0,11| 0,38| 0,25| 1,21| 053| 045| 055| 0,38]|1,17|1,32|0,36
’ 022| 027| 017| 015| 006| 048| 031| 1,19| 042| 048] 1,11| 0,35]|1,31|1,37/0,35
8 025| 024| 0,19| 014| 0,09| 038| 037| 14| 049| 04| 045| 0,37]1,04|1,21/0,39
9 025| 027| 021| 012| 01| 051| 029| 1,29| 051| 041| 053] 0,37/1,15|1,19|0,36
10 0,27| 023| 0,23| 013| o0,11| 037| 031| 1,17| 059| 0,43| 059| 0,45]|1,12|1,19 0,34
EVALUACION
&
2 < < < < < < < < < < < < < | €| <
o L Ll Z Ll Ll Ll Z LLl Z Ll Z z z z =z
i O O L (@] (@} (@] L O L O L L L L L
Sl s |35 |8 |3 |5 |3 |8 |5 |&8|5|8|85|85|8|¢%
o < < = < < < | < | < | = = = —
E
2
g
2 |FS FS RCB FS FS FS RTA FS RTA |FS RTA |RTA | RTA |RTA | RTA

Fuente: “Move Industria Textil”
Elaborado por: Autora
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Como se observa los tiempos de las operaciones son similares, consecutivamente a la toma
de tiempos se determind que el tiempo de ciclo en la confeccion tiene un SAM total de
11.94min de la confeccion de la chompa acolchonada para nifias, se obtiene esta cantidad por
que la prenda se realiza con una tela acolchonada que necesita de mayor concentracion en sus

subprocesos de confeccion, tabla 26.

Con base en las observaciones célculos se puede determinar el balance de produccion en
el modulo 1 con dos operarias las cuales distribuyen las operaciones de acuerdo a la valoracion

hombre-méaquina.

3.11.33 Conjunto deportivo Adidas

Tiempo de ciclo de cada operacion para el subproceso de confeccion de las chompas

Adidas se determina en la tabla 12.
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Tabla 12. Tiempos chompa conjunto Adidas.

TIEMPOS CRONOMETRADOS DEL PROCESO DE PRODUCCION DE "MOVE INDUSTRIA TEXTIL"

MOVE TS

INDUSTRIA TEXTIL
Nombre del area Area de confeccién Fecha 22/04/2019
Nombre de prenda CONJUJUNTO ADIDAS CH Analista Malori Carvajal
Inicio de estudio 8h00 Unidades de medida Segundos
Fin de estudio 17h00 Tipo de tela Algoddn
n 4 w X w @ L ] Z Ll Ll
° i i o] @) < << < ¢ m)
IS Q [ g'g El S EEE | 2| EZ A 82'2 T T® T | Edo |_|_|<::H:J
2 o wz wiylswzlswjo D x| 56 < OS¢z QU QO 0 | <2 |xz|590L|eykEQX
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5 | 25 |260 2652860255 000 8| 92 | 28 |Zh2 002220235 9% | 55 |92/9%98 /9980
< ST |5ca/5o0dl8canldolllera as | &8s | So |S5aaldadf506a50d a0 |or |@df|gadeeldd <o
1 0,16 0,39 0,42 0,16 0,35 0,25 0,48 0,48 0,4 1,17 0,45 0,13 0,3 0,23 0,33 04 (017 0,44 |1,39]| 1,55
2 0,2 0,45 0,41 0,13 0,39 0,2 0,43 0,4 0,33 0,52 0,33 0,16 0,31 0,2 0,38 0,29 10,23 0,34 |1,33| 1,32
3 0,15 0,27 0,43 0,16 0,45 0,18 0,47 0,51 0,39 0,51 0,35 0,18 0,39 0,25 0,45 0,46 |0,18| 0,38 | 1,3 2,1
4 0,19 0,29 0,51 0,13 0,33 0,19 0,47 0,43 0,41 0,47 0,41 0,21 0,37 0,26 0,39 043 |0,16| 0,32 |1,38| 1,13
5 0,25 0,36 0,39 0,14 0,35 0,22 0,46 0,45 0,35 0,51 0,29 0,13 0,34 0,29 0,37 0,35 |10,15| 0,38 |1,34| 1,21
6 0,27 0,28 0,35 0,15 0,37 0,22 0,44 0,49 0,41 0,45 0,27 0,16 0,33 0,24 0,39 0,44 |10,14| 0,36 1,33 2,03
7 0,19 0,41 0,4 0,17 0,41 0,24 0,44 0,4 0,37 0,5 0,37 0,18 0,37 0,29 0,31 0,36 |0,15| 0,4 |1,31| 1,49
8 0,17 0,42 0,47 0,13 0,43 0,2 0,47 0,44 0,39 0,49 0,33 0,17 0,39 0,3 0,4 0,34 |0,15| 0,33 | 1,35| 1,39
9 0,2 0,35 0,49 0,15 0,39 0,18 0,43 0,41 0,35 0,51 0,37 0,16 0,35 0,29 0,41 041 0,17 0,36 |1,32| 1,52
10 0,21 0,41 0,37 0,12 0,37 0,24 0,39 0,47 0,33 1,01 0,43 0,19 0,35 0,25 0,39 0,39 |0,19| 0,36 1,31 1,41
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Fuente: “Move Industria Textil”
Elaborado por: Autora
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El nimero de observaciones son diez en el médulo 2 y la valoracién por observacion
directa consecutivamente a la toma de tiempos se determin6 que el tiempo de ciclo en la
confeccion tiene un SAM total de 14.61min de la confeccion de la chompa Adidas para jovenes
y adultos, se obtiene esta cantidad por que la prenda tiene mas detalles en sus subprocesos de

confeccion, como se muestra en la tabla 27.

Tiempo de ciclo de cada operacion para el subproceso de confeccién de los pantalones
adidos se determina en la tabla 13.

Tabla 13. Tiempos conjunto Adidas pantal6n

TIEMPOS CRONOMETRADOS DEL PROCESO DE PRODUCCIONDE &/
"MOVE INDUSTRIA TEXTIL" MOVE TS

INDUSTRIA TEXTIL

Nombre del area Area de confeccion Fecha 24/04/2019
Nombre de prenda | CONJUJUNTO ADIDAS PANTALON | Analista Malori Carvajal
Inicio de estudio 8h00 Unidades de medida Segundos
Fin de estudio 17h00 Tipo de tela Algoddn
e nlixn | Tun 5 +

s | O ol <o | Lo 8 u| ZolZ o x
S | x Jlwa|lEd|leAdlxs O < O] <

S wies| 233|123 o lx=|E = =
= |FE|<= = | S=2 |<<|<U |- |<ExE %)
5 xz|a®h| 82|29 AR °"_<£<§tz%
< | ZH Y| so | %o |H8 | HE ES|BY QS TS

DWW |oMM|wm oM | OO0 | OuWio W|ao oo W Xao

1 0,17| 0,14 0,34| 0,19| 0,54 0,4, 0,07|0,05]| 1,25| 0,48

2 0,16 | 0,12 0,38 0,26 1,02| 0,45| 0,07|0,06| 1,34| 0,49

3 0,18| 0,14 0,37 0,28 | 1,08 0,3| 0,06|0,07| 1,43| 0,57

4 0,17| 0,16 0,33 0,27| 0,556| 0,34| 0,08|0,05| 1,39| 0,55

5 0,19| 0,11 0,35 0,21 0,44 0,4, 0,08|0,06| 1,37| 0,47

6 0,17| 0,13 0,37 0,23 047| 0,39| 0,08|0,07| 1,41| 0,49

7 0,16 | 0,16 0,35 0,29| 0,45 0,4, 0,09|0,07]| 1,34| 0,51

8 0,15| 0,13 0,36 0,25 0,44| 0,42| 0,08| 0,07| 1,27| 0,55

9 0,18 | 0,15 0,39 0,23 047| 0,41| 0,06|0,06| 1,43| 0,46

10 0,17| 0,16 0,41 0,21 0,559| 0,43| 0,08, 0,08| 1,4| 0,57
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Fuente: “Move Industria Textil”
Elaborado por: Autora
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El nimero de observaciones son diez en el médulo 2 y la valoraciéon por observacion
directa consecutivamente a la toma de tiempos se determin6 que el tiempo de ciclo en la
confeccion tiene un SAM total de 6.80min de la confeccion del pantalén Adidas para jovenes
y adultos, se obtiene esta cantidad por que la prenda no es tan complicada en sus subprocesos

de confeccion como se muestra en el anexo de la tabla 28.

3.11.34 Blusa basica

Tiempo de ciclo de cada operacion para el proceso de confeccion de la blusa basica se
determina en la tabla 14.

Tabla 14. Tiempos blusa béasica

TIEMPOS CRONOMETRADOS DEL PROCESO DE PRODUCCION

DE "MOVE INDUSTRIA TEXTIL" Mb@s TS
INDUSTRIA TEXTI
Nombre del area Area de confeccion Fecha 20/04/2019
Nombre de prenda Blusa basica Analista Malori Carvajal
Inicio de estudio 8h00 Unidades de medida Segundos
Fin de estudio 17h00 Tipo de tela Crepé
o n w x o w © )
g S| 2/«8/22z |$o o <EZES
> s |<<DG| 0 x| 58 <
8 | x <Z|ZHE 22| R0lad<A <23 EE
< 23|92 538253250805 5258
ST |ES|o0lesSlea aofodeldib e
1 0,16/ 0,55| 0,59| 1,08| 1,12| 0,08 | 1,28 | 1,42| 0,53| 0,45
2 0,12| 0,58| 0,59| 0,59| 1,04| 0,06| 1,12| 1,21| 0,55| 0,39
3 0,15| 0,51| 1,08| 1,07| 1,14| 0,1| 1,22| 1,4| 1,13| 0,37
4 0,14| 0,5/ 1,02| 1,02| 1,13| 0,13| 1,29| 1,4| 1,03| 0,51
5 0,14| 0,53| 0,51| 1,13| 1,15| 0,12| 1,31| 1,4| 1,02| 0,47
6 0,14| 0,59| 0,53| 1,17| 1,15| 0,09| 1,28 | 1,27 | 0,49| 0,47
7 0,13| 0,57| 0,59| 1,03| 1,14| 0,07 | 1,21| 1,37| 0,57| 0,54
8 0,12| 0,49| 1,03| 0,57| 1,19 9| 1,27| 1,25| 0,59 0,49
9 0,14| 0,52| 1,01| 1,25| 1,06| 0,11| 1,34| 1,37| 0,51| 0,41
10 | 0,13| 0,54|0,57| 1,19| 1,18| 0,12| 1,19| 1,41| 0,54| 0,49
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Fuente: “Move Industria Textil”
Elaborado por: Autora
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En el anexo de la tabla 29 se muestra el modulo en el q se trabaja entre otros en
consecutivamente a la toma de tiempos se determiné que el tiempo de ciclo en la confeccion
tiene un SAM total de 11.02min de la confeccion de blusa bésica para nifias y jovenes, en la
cual se obtiene estandar de tiempo porque la prenda tiene aberturas en los costados en los cuales

posee reata como se muestra en sus subprocesos de confeccion.

3.11.4 Célculo de tiempo estandar

Después de obtener el tiempo de subproceso de las prendas seleccionadas para el estudio
de tiempos y movimientos, con la finalidad de conocer el tiempo real que se ocupa en la
confeccidn de prendas de vestir seleccionadas ANEXO 3 Para el célculo del tiempo estandar
se utilizo el programa SOLTEXCO.

En la tabla 15 se puede evidenciar el resumen obtenido del tiempo real (tiempo estandar)
que se utiliza en la confeccion de blusica bésica y el tiempo total de 587,84 segundos. Por lo

tanto, se demora 11.02min en la confeccion de la prenda mencionada.

Tabla 15. Resumen de tiempo estandar

ACTIVIDADES MAQUINA TIEMPO ESTANDAR (s)
UNIR HOMBROS FS 14,21
PEGAR MNAGAS FS 55,79
CERRAR COSTADOS FS 61,39
RECUBIR MANGAS RCB 71,55
RECUBRIR BAJOS RCB 76,01
PREPARAR CUELLO FS 7,58
PEGAR CUELLO FS 92,34
PEGAR REATA A CUELLO RTA 105,45
PESPUNTE EN CUELLO RTA 62,21
REATA EN COSTADOS RTA 41,31
TOTAL 587,84 s

Elaborado por: Autora

Capacidad de produccion (CP): De acuerdo con los datos actuales el Tiempos Estandar
para la confeccion de Blusa béasica es 11,02 minutos, 76 unidades al dia en 2 médulos cada uno

conformado por dos personas, mano de obra directa trabajando los 24 dias al mes.
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CP = 1102 min

Co = .44 unidades
p=> hora

_ 5,98u

Cp A * 7 horas

unidaes . .
Cp = SST * 2 mddulos de trabajo

Cp = 76 unidades al dia

Cp = 1829 unidades al mes

Donde:
CP: Capacidad de produccion.
Tc: tiempo de ciclo productivo.

Productividad mono factorial: para realizar este célculo se hizo la relacién entre la
produccion total al mes de prendas de vestir es de 1829 por el numero de personas 4 personas

encargadas del ensamble de piezas.

Unidades producidad

Productividad monofactorial =
Insumos empleados

1829 unidades de prendas de vestir al mes
4 personas

Productividad Monofactorial =

unidades al mes

Productividad Monofactorial = 457
persona

El resultado del diagndstico nos proporciona el Tiempo Estandar real utilizado para el
ensamble de blusa bésica lo cual es 11,02 min, y el calculo de la productividad mono factorial

donde se muestra 457 blusas basicas producidas al mes en toda el area estudiada.
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CAPITULO IV
4. PROPUESTA DE MEJORA PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD
DEL TRABAJO DE LA ORGANIZACION

En la presente seccion del trabajo de investigacion, se pretende brindar una propuesta
de una organizacion del trabajo que facilite y apoye el desarrollo de la empresa, mediante la
aplicacion de del estudio de tiempos y movimientos en el rea de ensamble de prendas de vestir

deportiva y casual anteriormente seleccionados.

Luego del diagnostico realizado en el capitulo anterior, se determind ciertos factores
importantes que influyen en el ciclo de produccion del conjunto deportivo la kuku, Adidas, la
chompa acolchonada y la blusa basica, por lo tanto, podemos determinar como ahorrar tiempos

en el transcurso de este estudio.

4.1. DISENO DE FLUJO PRODUCTIVO (AREA CONFECCION)

En la figura 13 se muestra el disefio de la propuesta para mejorar el flujo continuo de
ensamble, restablecer un orden mas especifico aprovechando de mejor manera el area, con lo
cual, se obtiene dos modulo integrados por dos obreros en cada moédulo, asi también
minimizando el tiempo de ciclo total de proceso productivo, facilitar la supervision, el
seguimiento y control del producto en proceso con el fin de obtener productos de excelente
calidad y haciendo que los subprocesos productivos tengan mayor produccién. Este control es

realizado por el jefe de produccién a su vez es encargada del disefio de prendas en esta area.
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Figura 13. Disefio de Propuesta
Elaborado por: Autora

4.2. ORGANIZACION DE INSTALACIONES

Para que la empresa “Move Industria Textil”, aumente la productividad del trabajo es
necesario que el espacio de trabajo esté organizado, limpio y con la debida sefializacion para
que el proceso productivo sea mas eficiente y eficaz al momento de iniciar la produccién. Para

ello se toma en cuenta las 5S de Lean Manufacturing para la organizacion del trabajo.

= Eliminar lo innecesario
"Ten solo lo necesario en la cantidad correcta”
El primer paso a realizar es clasificar los objetos del espacio de trabajo de cuerdo al nivel
de utilizacion, identificando aquellos que son necesarios y los que no. Para controlar el flujo y

mejorar la capacidad del espacio y movimiento. Por lo tanto, es necesario eliminar las materias

innecesarias como hilos de otros colores que no se utilicen en la linea de ensamble.
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Minimizar el desperdicio de tiempo, tiempo de espera del area de control de corte haciendo

lo méas continuo posible mientras mas lineal mayor productividad se podra tener.

=  QOrdenar

“Un sitio para cada cosa y cada cosa en su Sitio”

En esta etapa es necesario realizar es ordenar los elementos necesarios para la realizacion
de la tarea de modo que facilite la rapidez de las operaciones, el flujo se a continuo, se asegure
la calidad y se evite accidentes. Este paso se puede manejar de acuerdo a la frecuencia de uso
para determinar la organizacién. Verificar y programar la Orden de produccion, de esta manera
el flujo de trabajo tendra secuencia, ademas, ordenar correctamente las piezas e insumos

necesarios de acuerdo al modulo de trabajo en diferentes estantes.
= Limpieza e inspeccion

“Los trabajadores se merecen el mejor ambiente y entorno”

En esta fase es preciso realizar limpieza del puesto de trabajo al terminar la jornada laboral
para evitar la aglomeracion de suciedad, en el caso el exceso de telas, hilos, papeles u otros
desperdicios que afecten a la produccion. También de las maquinas y herramientas realizar la
limpieza al terminar el proceso.

= Estandarizar

“Todos queremos calidad de vida en el trabajo”

El siguiente paso a ejecutar es llevar el control y los registros de las actividades anteriores
de modo que se fomente una cultura de limpieza y orden. Aplicar los registros periodicamente
ya sea diario, semanal o mensual de acuerdo con la necesidad, la empresa debera dotar de todos
los materiales de limpieza al personal para que se realice la actividad, debe registrarse todos
los datos que constan en el registro para que quede constancia de las actividades realizadas y
el respectivo control.

. Disciplina
“Orden, rutina y perfeccionamiento constantes”

Por ultimo, es necesario e indispensable procurar normalizar el trabajo y convertir en

habito los estandares establecidos, manteniendo el interés del personal de la empresa.
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Por esta razén se da a conocer las soluciones en la tabla 16.

Tabla 16. Soluciones

VARIABLES POSIBLES SOLUCIONES

Materia Prima  Realizar un control y muestreo de la materia prima e insumos, tabla 17
tarjeta roja, anticipando los posibles inconvenientes como fallas en el color
y tonos de tela, manchas de tela del &rea de estampado, cortes erroneas entre

otros que se generen en el proceso productivo.

Maquinaria Generar un programa de mantenimiento preventivo para la maquinaria.
Método y Mediante los resultados del estudio de tiempos, establecer espacios idoneos
medio para la realizacion eficiente de las actividades y fomentar la cultura de

orden y limpieza, con la aplicacion de las 5S, mencionadas anteriormente.

Establecer e implantar politicas que guien la conducta de los operadores de

la organizacion.

Mano de obra  Crear planes de capacitaciéon que mejoren los conocimientos de los

trabajares e incorporar nuevos métodos de incentivos.

Elaborado por: Autora

4.3. MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA'Y EQUIPO

Las operaciones de mantenimiento de las maquinas son absolutamente necesarias para
garantizar que, en el trascurso del tiempo de vida util, sigue conservado las mismas condiciones
de seguridad que tenian cuando se adquirieron, corrigiendo los posibles deterioros y realizando

las operaciones imprescindibles para que estén siempre en perfectas condiciones de uso.
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4.3.1. Mantenimiento preventivo

El mantenimiento preventivo tiene por misién conocer el estado actual, programar asi
mantenimiento en el momento oportuno, por lo tanto, este mantenimiento que se realiza a las
maquinas utilizadas en la industria textil es muy sencillo y de suma importancia ya que solo
requieren de limpieza y cambio de aceite. Por lo cual es recomendable realizar la limpieza una
vez al mes, el dia en que no exista produccién para no interrumpir la linea de ensamble, tener
registro del mantenimiento todas las maquinas como se muestra en el Anexo 7, tabla 45. La
realizacion de este procedimiento de limpieza se demora aproximadamente 20 minutos por
méaquina o de acuerdo con los términos y sugerencias del técnico, de esta manera mejoraria la
productividad del trabajo ya que no tendria cuellos de botellas, reproceso u otros percances por

la falla de maquinaria.
4.3.2. Mantenimiento correctivo

Consiste en reparar algo para que vuelva a funcionar, asi como aquellas tareas no
programadas ni planificadas que suelen estar asociadas a peligros y riesgos superiores a los que

se abordan con el mantenimiento preventivo.

Las fallas mas comunes en las maquinas textiles son el quiebre de agujas o de otras piezas
mecanicas. En el caso de quebradura de agujas, la maquina es reparada por el supervisor, quien
hace el reemplazo de la aguja en un tiempo maximo de 5 min. Cuando la maquina presenta
dafio mayor en otras piezas mecanicas que requieran de torno o soldadura, la maquina es
trasladada a un taller de reparacion mas cercano para verificar y cambiar las piezas que sean

necesarias.

4.4. CONTROL DE CALIDAD

4.4.1. Control de calidad en la recepcion de materia prima

El encargado de materiales es quien se encarga del control de calidad de la materia prima
que se recibe en la empresa. El pedido de materia prima se hace conforme a los disefios que se
van a elaborar de sus diferentes proveedores. Los cuales son enviados al almacén de telas TS
industria textil, donde es necesario verificar la cantidad de materia prima de acuerdo al pedido
previamente realizado; debe revisar también que la tela no tenga defectos y que todas las telas
tengan la misma tonalidad de color. En caso de que encuentre materia prima que no satisfaga

la calidad, para ello se utilizara una herramienta de control visual llamada “tarjeta roja” tabla
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17. Este tipo de tarjeta ayudara al encargado identificar y controlar el material que ingresa a las
instalaciones de la empresa con el fin de obtener productos de calidad, realizado este proceso
y si el caso lo a merita se debe notificar de inmediato al proveedor para que sea reemplazada,

posterior a ello es enviado al proceso de confeccion de empresa “Move Industria Textil”.

Tabla 17. Tarjeta Roja, Control de Calidad

Fecha de Inspeccion
Nombre del Inspector
AREA
Tipo de Objeto Cantidad
Descripcion del Objeto
Buen Estado Otros
Defectuoso Especificacion
No uso
Disposicion

Transferir a otra area
Eliminar
Vender
Almacenar
Observaciones
Autorizado Firma

A @
| "MOVE INDUSTRIA TEXTIL" L TR

Elaborado por: Autora

4.4.2. Control de calidad en el proceso de produccion

Durante el proceso de produccion, cada supervisor de linea debe encargarse de controlar
la calidad en cada estacion del proceso. Los supervisores deben saber como realizar cada una

de las operaciones que requiere el disefio

Para controlar la calidad, el supervisor del area realiza observa directa de la prenda
revisando los puntos criticos piezas a pieza de un determinado conjunto que hace cada operario
y verifica la forma en que las hace. Si detecta una pieza defectuosa o algun error en la forma
de hacerla se lo hace saber al operario para que trabaje correctamente y reprocese las piezas
defectuosas, todo esto, mediante orden de produccion, orden de estampado, las fichas de puntos

criticos y fichas de especificaciones técnicas, anexo 7.
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4.4.3. Control de calidad en producto terminado

Cuando la prenda de vestir sale de la linea de produccion, pasa al area de control de
calidad, donde se realiza el control prenda a prenda, revisando los puntos criticos y quitando
exceso de hilos que quedan sueltos. Se revisa que las costuras y que la tela no tenga fallas, ficha

de puntos Criticos, ficha de especificaciones técnicas, anexo 7.

Después de que la prenda es verificada se realiza el codificado de ellas posterior a ello es
doblado segun lo requiera, por ltimo, es enviado a despacho si lo requiere.

4.5. PROCEDIMIENTOS DEL AREAS DE CONFECCION

Para la organizacion se realiz6 procedimientos para manejar un sistema de control interno
del area de confeccidn, que contiene informacién detallada, ordenada sistematica e integral de
la subdivision de las distintas actividades en programacion de la produccion, determinacion de
SAM, balance de operaciones, confeccién, control de la produccién y envi6 al area de control
de calidad, estos procedimientos se detallan a continuacion.
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l. OBJETIVO

Establecer un procedimiento de las actividades para la toma de tiempos y determinacion de
estandares de operaciones.

1. RESPONSABILIDAD

El responsable de vigilar el cumplimiento de este procedimiento es la Jefa de Produccion.

I11.  ALCANCE

Se aplica especificamente para la determinacion de estandares (SAM) en las operaciones.

IV. GLOSARIO DE TERMINOS Y ABREVIATURAS

SAM: Estandar admitido en minutos.

V. REFERENCIAS

Leyes, Reglamentos y ordenanzas vigentes en el Ecuador que apliquen a la actividad de las
organizaciones

Sistemas de Gestion de la Calidad - Fundamentos y vocabulario, ISO 9000

Norma ISO 9001:2008 Seccion 7 “Realizacion del producto”; apartado 7.1 “Planificacion de
la realizacion del producto™.

Norma Técnica Ecuatoriana NTE INEN 1 875:2004 TEXTILES. PRENDAS DE VESTIR.
ETIQUETAS. REQUISITOS.

Norma ISO/IEC 17065 (Certificacion de producto, proceso o servicio a partir del 01/07/2013)
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VI.

DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

Descripcion Responsabilidades
Ejecucion | Aprobacion
1 | Inicio
2 | Prenda ingresa al | De acuerdo a la | Jefe de
proceso de | planificacion las prendas | Produccién
confeccion ingresan al proceso de
confeccidn, por color.
3 | Verificacion  de | Se verifica la secuencia | Jefe de
secuencia operacional propuesta por la | Produccion
Patronista.
4 | ¢Secuencia Se informa a la Patronista | Jefe de
correcta? para la correccion del | Produccion
registro en la Ficha Técnica.
5 | Tomade tiempos | Se registra la secuencia | Jefe de
operacional verificada en el | Produccion
Registro de Determinacion
de SAM’s y se procede a la
toma de tiempos.
6 | Determinacion de | Con los tiempos tomados, se | Jefe de
estandares procesa la informacion y se | Produccién
obtiene los estandares, en el
libro de calculo
correspondiente.
7 | Verificar Con los datos obtenidos se | Jefe de
estandares SAM se efectta el | Produccion
monitoreo en las areas.
8 | ¢Estandar Si el estandar es correcto | Jefe de | Patronista
correcto? sigue con el siguiente paso. | Produccion
Caso contrario se vuelve al
numeral 6.
9 | Fin
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VII.

PRENDA INGRESA

FLUJOGRAMA:

_s1p| TOMADE
TIEMPOS

AL PROCES0DE
CONFECCION

DETERMINACION

DE ESTANDARES

VERIFICACION #
DE SECUENCIA
VERIFICACION
DE ESTANDARES
SECUENCIA ]
CORRECTA?

ESTANDAR
CORRECTO?
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VIIl. DOCUMENTOS Y REGISTROS

DOCUMENTOS
ORIGEN TIPO DISTRIBUCION
NOMBRE
REGISTROS
TIPO ALMACENAMIENTO TIEMPO

RETENCION

NOMBRE

Determinaci Produc Jefe  de

, X . Produccio X Abierta
on SAM cion n

Ficha técnica | X ((:Bi:ren Secretaria X Abierta

IX.  Manejo del libro de Determinacién de SAM

1. Abrir el libro de Determinacion de SAM en Excel

‘ g .

- ) )0 » ASESORIA » COSTURA » REGISTROS v | %9 ||| Buscar REGISTROS pel
Organizar v Abrir v Compartir con v Imprimir Correo electronico Nueva carpeta A=,

pal

‘ﬂ'rFavoritos 5= Nombre ° Fecha de modifica... ' Tipo Tamafio

{8 Descargas () DETERMINA

23 Dropbox _X

M Escritorio

%Gl Sitios recientes

Microsoft®

el Excel.2010

Documentos
[ Imégenes
J Msica

B videos

Inauguracion: DETERMINACION SAM.xisx (0%)

@ Grupoenel hogar| -

naOffice
/™ Equipo
“ Disco local (C:) © 2010 Microsoft Corporation. Reservados todos los derechos. Cancelar
ww EVANA (D) -
0% DETERMINACION SAM Titulo: Agregar un titulo Fecha de modifica... 15/06/2016 12:01 Estado de conteni... Agregar texto
@ Hoja de célculo de Microsoft Excel Autores: Soltex.ec Etiquetas: Agregar una etiqueta Tipo de contenido: Agregar texto
i“ Tamario: 465 KB Categorias: Agregar una categoria
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2. Abrir la hoja de FORMATO de Determinacion de SAM

= i | =]
m Inicio Insertar Disefio de pagina Farmulas Datos Revisar Vista & e o e 2

E & Arial — 3 = [ Formato condicional galnsetar - | X - ;\? [ﬁ
== = M
B | Z
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. e i 0 00 " Ord B
o J NRXES (56| H- % o | % .78 [ Estilos de celda [ Formato - | 2~ yfr“;:rar 5e|eu(:i(§,::lr-
apape.. L P Niimero [P} Estilos Celdas Modificar
a1 - M
= N =5 0 T S S G = IV T =
ESTUDIO DETIE| |
[ PLANTA T PRODUCTO T DEPARTAMENTO T TALLA |
[ | | | 3
g
=
Q
2 CICL
1
2)
3
4
5|
[
7| v
(v “INDICE | FORMATO /1 72 /3 74 75 6P 768 /7 /8 /9,710 711 712 713 74| il ] » [
o |[Eome: & 0 &

3. Crear una copia del formato y cambiar de nombre

g - ] - ©
W Insertar Disefio de pagina Férmulas Datos Revisar Vista & 0 SN

o . " aQ, - -
l; arial 'A‘ N === ‘5 | = IE]Furmato condicional g=lnsetar~ | E ﬁ? [ﬁ

@Darformatommotab\a' E*Ehmmar' E'
P v | DE e - - = - | B . =0 oo y Ordi B
esa’ F N & §~|iH-| S A =4 @ Y 0| %+ @Estilos de celda ~ ﬂmeato' o yfr”te,.:,ai se\;izicg,::,.
Portapape.. T Fuente I Alineacidn [F} Namero [} Estilos Celdas Modificar
ai1 - £ [
a[A[RBR[E cR[F DR ERN R [ H R [ S K[ OR[N o N[ PR a T [R R ST [ v v i=
1 -
[ H | ESTUDIO DE TIE
3] PLANTA ] PRODUCTO | DEPARTAMENTO | TALLA L
= ] o ocorio [ ' ' [
Mover hojas selecdonadas =
Allibro:
‘DEI'ERMINACION SAM.xlsx
| Antes de la hoja:
ESTUDIOS
INDICE
: iR
3
4
5
[iCrear una copia:
| | T T T T T T T v
H 4+ W[ “INDICE | FORMATO /1 /2 /3 /4 /5 /6P /6B /7 /8 /9 /10 /11 /12 713 /4| i M|
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4. Llenar la parte superior la informacion y secuencia operacional de tiempos ciclicos en

los espacios correspondientes

HES -3 o e )|
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Llenar los tiempos en cada operacion segin corresponda
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6. Llenar los espacios de evaluacion, frecuencia y el tipo de maquina
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8. Llenar los espacios de evaluacion y frecuencia de los tiempos aciclicos
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N53 - % ¥
dafe ¢ [ o [ E | FJ fTH T r T Ul lIwm [ NTO [ rlalrR]E
6]
165
66| |OPN°|SECUE|MAQUINSAM  |$ COSTO
67| PREPA[FS 1.71] 0,0662
68 | PREPA[FS 1,78] 0,0687
169 | RECUBRCB 1.72] 0,0664
10 RECUBRCB 1.72] 0,0664
1 UNIR TI[FS 0,35) 0,0134]
2] UNIR TI[FS 0,46| 00176
3 CERRAFS 1,83] 0,0707
EN RECUBRCB 1,14{ 0,0438
5 PREPAIRTA 0,14] 0,0064]
16 | PREPA[FS 0,27| 0,010
i PEGAR|FS 2,41] 0,0032 3
18| RECUBFS 1,14 0,044 1
9 PEGAR|RTA 0,43| 0,0166)
80
81 i

HA40F M INDICE 'FORMATO | 1 /2 /3 74 75 /6P /6B /7 /8.9 /10 /11 ~12 713 74|

VI

listo |

X. ANEXOS:

| FERliE 05 (C—L——(F)

Anexo del procedimiento de determinacion de SAM se encuentra en la ficha de

Especificaciones Técnicas Anexo 5 tabla 28.
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l. OBJETIVO

Establecer un balance de operaciones de acuerdo a los SAM's obtenidos de los modelos, que
ingresaran a los mddulos para determinar la cantidad de prendas que se deben realizar en

determinado tiempo.

1. RESPONSABILIDAD
El responsable de vigilar el cumplimiento de este procedimiento es la Jefe de Produccion.

I11.  ALCANCE

Aplica especificamente para la determinacion de la cantidad de prendas que se deben producir

en determinado tiempo.

IV. GLOSARIO DE TERMINOS Y ABREVIATURAS

Balance de operaciones: El balance de operaciones corresponde a igualar los tiempos de
trabajo en todas las estaciones del proceso.

V. REFERENCIAS

Leyes, Reglamentos y ordenanzas vigentes en el Ecuador que apliquen a la actividad de las
organizaciones

Sistemas de Gestion de la Calidad - Fundamentos y vocabulario, ISO 9000

Norma ISO 9001:2008 Seccion 7 “Realizacion del producto”; apartado 7.1 “Planificacion de
la realizacion del producto”.

Norma Tecnica Ecuatoriana NTE INEN 1 875:2004 TEXTILES. PRENDAS DE VESTIR.
ETIQUETAS. REQUISITOS.

Norma ISO/IEC 17065 (Certificacion de producto, proceso o servicio a partir del 01/07/2013)
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VI. DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

Descripcion Responsabilidades
Ejecucion | Aprobacion
1 | Inicio
2 | Procesar datos de | Tomar como base los | Jefe de
SAM’s al balance | tiempos determinados en | Produccién
de operaciones el libro de calculo
“determinacion de SAMs”
Determinar el modulo, la
cantidad, el costo, el
tiempo, el numero de
operarios y las
operaciones.
3 | Imprimir el bance | Verificar  la disposicion | Jefe de | Jefe de
de operaciones de los modulos e imprime | Produccion Produccion
el balance.
4 | Fin

VIil. FLUJOGRAMA:

INICIO

PROCESAR
DATOS DE
SAM’s AL
BALANCE DE
QPERACIONES

IMPRIMIR EL
BANCE DE
OPERACIONES
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VIII. DOCUMENTOS Y REGISTROS
DOCUMENTOS
ORIGEN TIPO DISTRIBUCION
NOMBRE INT EXT | IMP | DIG FUNCIONARIO LUGAR ARCHIVO
REGISTROS
TIEMPO
TIPO ALMACENAMIENTO RETENCION
DISPOSICION
NOMBRE
IMP DIG kggﬁﬁlo FUNCIONARIO RECUPERACION ACTIVO PASIVO
Orden de Produc Jefe (.j,e
., X . Produccio
produccion cion n
IX.  Manejo del libro de célculo balance de operaciones
1. Abrir el libro de Balance de Operaciones en Excel
@Abrir v Imprimir Nueva carpeta B= v O

tos

hogar

1 (C)
)

SFINA
IAA
ASPUI
CION
OLDE
)

ArnAn

BALANCE DE OPERACIONES
Hoja de calculo de Microsoft Excel Autores: Soltex.ec Eti
Tamario: 251 KB

-~

111,

x

Nombre Fecha de modifica... ' Tipo Tamafio
JJ CALIDAD SAM 12/02/2016 13:27 Carneta de archivac
J} COSTURA -X
() BALANCE DE
&) BALANCE DE s
®

&) COSTO POR Microsoft
aw Excel.2010
&) PERMISO ®
& SISTEMA DE Inauguracién: BALANCE DE OPERACIONES xlsx (100%)

oaOffice

© 2010 Microsoft Corporation. Reservados todos los derechos. Cancelar

Titulo: Agregar un titulo

Fecha de modifica... 17/06/2016 12:21

Estado de conteni... Agregar texto

ar texto
Cat{£3 Captura.de pantalla afiadida R X T
Se ha afadido una caotura de pantalla a tu Dropbox.
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2. Abrir la hoja de FORMATO de Balance de Operaciones

&
] |
SAMERTO /%
=t e E
TURL IHG, HRHUEL e 1
No_|NOMEBRE
COMDICIONES GENERALES [
-]
490 ]
<
&
W
[
TIEMPO DISPONIBLE
ENSAMBLE (LINEA RAPIDA)
CET0{ PROD. | PROD. PUES’T08| MINUTOS REPARTO DE OPERACIONES
N SECUENCIA OPERACIONAL | MAGUINA| S.AM. o Hora oia | TERIcos |ReaueriDod
]
e v
= - -
3. Crear una copia del formato y cambiar de nombre
3.0 R ¢ ~
Inicio I Insertar Disefio de pagina Farmulas Datos Revisar Vista [} e o g R
EI i S . v A
* Geneva Sl elAt AT = - || HglFormate condicional g Insertar z ‘:}J [ﬁ
EER ” ) {5 Dar formato como tabla ~ | 3% Eliminar ~ | [gv
Pegar o A iF | & Efl . op pgop | <0 00 - e Ordenar  Buscary
. N & § = < sEH ‘; W0 | %0 >0 ) Estilos de celda EjFormato' @ yfiltrar - seleccionar
Portapape... r,.‘ Fuente ‘ Alineacion ‘ Ntmero | Estilos ‘ Celdas Modificar |
| P27 - | 5
Ii_i\.i\EC\ D I E S F | I | 4] K LMNUPQF\STUVWKVZAAABAC_I
[ = A
, BALANCE DE OPERACIONES il
[ -
3 ——
| ;Swexoe | Mover o copiar r ‘@I&J
Mover hojas seleccionadas 1
Allibro: No_| NOMBRE
i TARTHE,
[ ‘EALANCEDEOPERACIONESNSX E 'l ALECKDRA
Antes de la hoja: e =
INDICE -
:
ENSAMBLE (LINEA RAPIDA)
] PUESTOS | WINUTOS REPARTO DE OPERACIDNES
i TEGRICOS |REGUERIDOS| MARTHA [LEXANDI DEYSI
| | ] | | | |
— lot] I | ] | | | |-
______ T r | | I I I 1 I I
BICANBID. /6 (‘5 /4 /3 /2 /1 /t3 IKu i ] Wi
Listo | [T e ey )

4. Llenar los datos que sean posibles en la tabla de condiciones generales
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019 - e A e DR CION eSSl cen Sl
W Insertar Disefio de pagina Formulas Datos Revisar Vista

?;gl Formato condicional

j % Geneva 0 AN == B = -
B Eg = | @ Drar formato como tabla
Pegar = = = <= iE | B EE - o 0 <0 00
g N ¥ § | &-A- === &=+ H-| 8- % oo | %8 .% =) Estilos de celda
Portapape.. & Alineacion MNimero Estilos
17 ~ (= Je |
AlEc] D [ E [ F e [ H [ 1 ] 1 K
4 ’ N
=~ | SOTEXCTO
T e [L4EEER. AN
PROPIEDAD INTELECTUAL MG, MARMUEL ANTORIO EEMAYIDES 0992790218 ¢ 0990529754
=
3 Ho |NOMBRE
7 CONDICIONES GENERALES | _r
N PRENDA
) MODULO #
10 OPERARIAS CONFECCION o
ikl JORNADA 430 E
12/ | [TIEMPO STANDARD (SAM) 3
135 PRODUCCION { DIA &
14 PRODUCCION [ HORA
15 COSTO MOD COSTURA
16 TIEMPO DISPONIBLE
17

4 <+ %[ TDICE / FORMATO | CAMISA FLOR /6 MOD3 . 6CAMBIO /6 /5 /4 73 /2 /1 /4] 1]

5. Llenar los nombres de los operadores del médulo establecido.

e e T

Inicio Insertar Disefio de pagina Farmulas Datos Revisar Vista
o =] - a,
j * Geneva o clA == = ¥ ; | Formato condicional g*= Insertar z
X By - o | 8 Dar formato como tabla ~ | 8% Eliminar - | @]
2 F === EEE | R EE g | %8 o8 . ¢
R N & § | i~ | &- A === FF ';13 L*JE % 000 | %o >0 \_‘:—'._}Estilos de celda ] Formato P 3
rtapape.. s Fuente Alineacién Nimero Estilos Celdas
m ~C R ElM
NEE D [ E [ [ e J [ K L[
— =z <
=
o F
o L
o | SOTTEXCO ) o=
T AT Lol .\ i o
PROPIEDAD INTELECTUAL IMNG. MANUEL ANTONIO BENAVIDES 0332730218 | 0330623754 E
CAMISA FLOR 3|z
i 2| ;
b No |NOMBRE 7] :
| CONDICIONES GENERALES 1| BLANCA 5 !
| | PRENDA CAMISAFLOR 2|MARTHA 5 !
o MODULO # 3 3|PAOLA
bl OPERARIAS CONFECCION 5 4| MAGUI
L] JORNADA 480 E 5M J_
4] TIEMPO STANDARD (SAM) 29,38 =
3 PRODUCCION / DIA 82 g
1 PRODUCCION | HORA 10
5 | COSTO MOD COSTURA 1,134
3| TIEMPO DISPONIBLE 300
?_
3

4 » M| INDICE /FORMATO . CAMISAFLOR | 6 MOD 2 6 CAMBID /6 /5 74 /3 72 /1 A]«] il

6. Insertar la secuencia operacional, la maquina a utilizar y el SAM de cada operacion,
obtenido previamente de la hoja de Determinacion de SAM.
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IS EaTE s
Inicio Insertar Diseno de pagina Farmulas Datos Revisar Vista @ o o BE &3
IE * arial e A .| = = — - [ Formato condicional glnsertar v | E v ‘%? !ﬁ
EE o | . P [§% Dar formato como tabla ~ | 2% Eliminar - - E
il N & § [&- A= BH- | T8 % o0 | %% ) Estilos de celda [ Formato | 2~ f,r‘"jf,';,ar seiucz,(;:,:,v
Portapape.. = Alineacian Mimero Estilos Celdas Modificar
[ 67 ~ (@ fe| =si(ceo"ce™) [~
[EaEe e [T o [TE [ F e Hn i i K e M N e e e R s e =
(66| |OPN°|SECUE|MAQUINSAM |5 COSTO
67| ENCAR|FS 0.18] 0.0069;
68| PREPAIFS 0,26 0,01
69| PESPU|RTA 0,10 0,004
70| COLLAHRCB 0.37] 0.0142
| UNIR H{FS 0.28] 0.0107;
iz| PESPU[RTA 0.18] 0.0071
13 ENCAR|FS 0.10| 0.0038
T4 PEGARIFS 1.25| 0.0484;
75| CERRA[FS 0.47| 0.018
76| DOBLAIRTA 1,65| 0.0638
d SUJETARTA 0.20] 0.0077!
18] PREPA|RTA 0.11] 0.0042
79| PREPAIFS 0,06| 0.0022
80| PEGARIFS 2.13| 0.0823
81 PEGAR|RTA 2,02| 00778
82| PREPA|RTA 0.21] 0.008
83| ARMARRTA 0.35] 0.0136¢
84| PESPU|RTA 0,27 0.0103
L85 IGUALARTA 1,38] 0.0534) -
Wk b “INDICE FORMATO /1 #2 73 74 ~5 6P| 6B 7 7B 79 210 ~11 712 13 Z[] 4| il ] |
Seleccione el destino y presione ENTRAR o elija Pegar | Promedio: 0,294 Recuento: 72 Suma: 10,577 ||E|@ 100% @—U—@

@ d 9 - T S,

Inicio Insertar Disefio de pagina Formulas Datos Revisar Vista [~ o o B B3
3 & Geneva o A = ceneral . ?ﬁFormata condicional ;‘I*?Insertar' - ,%? [ﬁ
Eg- . EDariarmata como tabla & Eliminar = =
Pegar o N £ § | &- A ‘ Ed ‘ - oo a0 | % [ Estilos de celda ‘ i Formata - | 2~ ffr:ljter;]rar se\EeLcIZS;:’r-
Portapape.. & Fuente Alineacion Mimero Estilos Celdas Madificar
s 6 A G
Lnalcl D | E I £ e | 1 | K oM v ok
21 ENSAMBLE (LINEA
22 CSTO| PROD. | PROD. | PUESTOS MINUTOS
E Ho SECUENCIA OPERACIONAL MAQUINA SAM. MOD | HORA DA TEORICOS | REQUERIDOS [ BLANCA | MARTHA
24 1|SERIALAR CORTAR ¥ ARMAR BOLSILLOS VIVRTA 2,729] 0,105 22 176 0,46 2787(1394] 5 [1394] 5§
25 2|VIRAR Y SUJETAR BOLSILLOS RTA 2,585| 0,100 23 185 0,44/ 2650[1325] 5 [1326] &
26 3|EMBOLSAR BOLSILLOS F3 1,030{ 0,040 58 466 0,18 10,52 m
27 4|PREPARAR CAPUCHA FS 0,416] 0,016 144 1154 0,07} 4,25
28 5|DECORAR REATA RCBC 1,016] 0,039 59 472 0,17} 10,38 =
29 B|PEGAR REATA CONTORNO CAPUCHA RCBC 0,764 0,029 79 628 0,13 7,80
130 T|COLLARETE CAPUCHA RCBC 0,785| 0,030 76 611 0,13 8,02}
B 8|CERRAR COSTADOS CUERPO FS 0,902| 0,035 &6 532 0,15] 9,21 b
22 9|CERRAR COSTADOS MANGAS FS 0,774 0,030 77 620] 0,13 7,91
33 10[UNIR HOMBROS FS 0,774] 0,030 7 620 0,13 791
34 11|PEGAR MANGAS CERRADAS FS 1,415| 0,055 42 339 0,24] 14,45 1
|5 12|PREPARAR PURIOS FS 0,746]| 0,029 80 643 0,13 7,62
36 13|PEGAR PUNOS FS 1,268764941| 0,049 47 378 0,22} 12,96 1
37 14|PEGAR FAJON FS 1,6068125] 0,062 7] 299 0,27] 16,41
38 15|PEGAR CIERRE RTA 3,164] 0,122 19 152| 0,54} 3231|1616] 5 |[1616] 5 3
20 1elocea C = q.90nl_n nool 95 311 nan 22 90
4 4 F M| INDICE fFﬂRMATo ~ CAMISAFLOR | 6 MOD 3 <6 CAMBIO /6 /5 /4 /3 /2 /1 4] I ¥
Listo. | (oM e OO

Realizar el reparto de operaciones a cada operario, que cumpla cada uno con el tiempo

establecido de una hora sin tener minutos sobrantes o faltantes de acuerdo a los puestos
teoricos designados en el cuadro de requerimiento de maquinaria.
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rg |NX s h-A-|EEE o R R ) Estlos de celda
ape.. = Fuente Alineacion Nimero Estilos
115 - I=|
K CIMI N[O PT QRIS [ T UV W[ X[ Y[ Z]|A]A]A][AD]A
s20| s00] & 378 4
300,000 60,01 59,26 68,55 45,14 &7
REQUERIMIENTO DE MAQUNARTA
TERMINOS|  BUESTOS PUESTOS
MAQUINAS TEORICOS REALFS MIN.
DVERLOCK PUNTADA SEGURIDAD FPS
OVERLOCK SENCILLA FS 1,81 200 108,53
RECUBRIDORA, RCE
RECUBRIDORA CON CARTUCHO RCBC 0,44 1,00 26,19
RECUBRIDORA ELECTRONEUMATICA, RCBE
RECTA RTA 2,75 3.00 18527
ZIGZAG s
TRACADORA, ATR
TIRILLADORA TLLA
PICOETA PIC
BOTONERA BTN
MANUAL AN
TOTALES 5,00 6,00 300,00
CTMI N O] P GRS T UV W] XYV ] Z A AJA A AN AG]A]A o R
REPARTO DE OPERACIONES MINUTOS
BLANCA | MARTHA | PAOLA | WAGUI | WARIA SOBRANTES
11304 5 l130d s 0,00
1325] 5 [1325] 5 0.00(
- 1052 10 0.00|
425] 4 0.00
10.38] 10 0,00
7.80] 10 0,00
a.02| 10 0,00
91| 10 0,00
79| 10 0.00f
791 10 0.00|
1445] 10 0.00
62| 10 0,00
1298 10 0,00
1641] 10 0,00
16.16] 5 [16.18] 5 0,00
1164 5 1164 5 0.00(
97| 5 977 5 0.00f
900] 5 | 830 s 0.00|
117l 10 0.00(
: 15.82] 10 0,00f
= /FORWATO / CANISAFLOR | 6 MOD 3 /BICAVBIOL /6 /5 /4 /3,72 L A0I4 il ]
|[EBlF e ane (= JE—
8. Imprimir la distribucion de operaciones asignados a cada operador.
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BALANCE DE OPERACIONES

»

3
WExco

TUAL 4, HAHUEL

A

H ]

CONDICIONES GENERALES

EADA

CAMISA FLOR

Lo &

[CONFECCION

“HPOD DISPUNIBLE

1E ARHERE ;
Eld 2 iz g F
£l |yl |2 5
4 a o, gl«|D]E iy u q
- i Q T E T lwlw E L u W
I 116 ulola 81w Llg|r
g3« 0)2fa]la g N
ANHHHAHEHEB A ARN
glYlo|g|y i‘ 0k I g 8 E I "E o)y
ofale I [T I T I e ile 7| = E I T T
il oy E ola 5 HEIEAEAN 14
lefald|e|afg a|a|g|E|d|a]c|lfe|E]d
CAMISA FLOR A HHAERHEHBHAREAHE
1| g ol [N I I T gfdfald]d]4)Elalx
Z g wildflol2jefcfsjafldlalalalalelal] g
glSfeloclufa|ofufu]2lafe|uluflwlolule
Ne |NOMBRE wlxflule|afe|olofo]dlafe]e|aefe]e]|e|e MmN
| BLANCA S5 § 60,01
e i]s ; ik
JAPADLA ! ! ool L Ba
g g n 1 1 s | aw
k i nlnln 1 slsls| w
1
[
W
[

X. ANEXOS:

Los Anexos del procedimiento de determinacién de SAM se encuentran en el Anexo 7, donde
se verifica que son tablas como: Ficha de Especificaciones Técnicas, Orden de produccion,
Balance de operaciones.
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l. OBJETIVO

Programar la produccion que ingresara a cada modulo mediante la aplicacion de métodos y
herramientas que optimicen los tiempos y evite cuellos de botellas en el proceso de ensamble

de las prendas, con el fin de cumplir con las metas propuestas y abastecer la siguiente area.

. RESPONSABILIDAD
El responsable de vigilar el cumplimiento de este procedimiento es el Jefe de Produccion.

1.  ALCANCE

Aplica especificamente para programar la produccion de forma continua y distribuir
adecuadamente el trabajo en cada uno de los médulos.

IV. GLOSARIO DE TERMINOS Y ABREVIATURAS

SAM: Estandar admitido en minutos.

Ficha Técnica: Una ficha técnica es un documento en forma de sumario que contiene la
descripcion de las caracteristicas de un objeto, material, proceso o0 programa de manera
detallada.

V. REFERENCIAS

Leyes, Reglamentos y ordenanzas vigentes en el Ecuador que apliquen a la actividad de las

organizaciones
Sistemas de Gestion de la Calidad - Fundamentos y vocabulario, ISO 9000

Norma ISO 9001:2008 Seccion 7 “Realizacion del producto”; apartado 7.1 “Planificacion de

la realizacion del producto™.

Norma Tecnica Ecuatoriana NTE INEN 1 875:2004 TEXTILES. PRENDAS DE VESTIR.
ETIQUETAS. REQUISITOS.

Norma ISO/IEC 17065 (Certificacion de producto, proceso o servicio a partir del 01/07/2013)
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VI. DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

Descripcion Responsabilidades
Ejecucion Aprobacion
1 | Inicio
2 | Revisar orden de | Revisar el modelo, | Jefe de
produccion cantidad, fecha y cliente, | Produccion
de acuerdo a la orden de
produccion.
3 | Programar Programar segun | Jefe de | Gerente
secuencia de | modelos, fechas, orden | Produccion
modelos de pedido y cliente.
4 | (Envio? Realizar el registro de | Jefe de | Gerente
envio a maquila con los | Produccion
datos del  modelo,
fechas, insumos.
5 | Generar el SAM | Procesar los datos de | Jefe de
de la prenda tiempos registrados | Produccion
segun las operaciones
que se vaya a realizar.
6 | Asignacion de | Determinar segln tallay | Jefe de | Gerente
modulos colores. Produccion
7 | Fin
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VIl. FLUJOGRAMA:

INICIO

ORDENAR
ORDEN DE
PRODUCCION

PROGERAMNAR
SECUENCIADE
MODULO

MODULO

\d

GENERAR
SAMDELA
PRENDA

.

ASIGNACION
DE MODULO
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VIll. DOCUMENTOS Y REGISTROS

DOCUMENTOS
ORIGEN TIPO DISTRIBUCION
NOMBRE INT EXT | IMP | DIG FUNCIONARIO LUGAR ARCHIVO
REGISTROS
TIEMPO
TIPO ALMACENAMIENTO RETENCION
DISPOSICION
NOMBRE LUGAR A
IMP DIG ARCHIVO FUNCIONARIO RECUPERACION ACTIVO PASIVO
Jefe de
Orden de Produc P .
., X . Produccio X Abierta
produccion cion n
. .. Secret | Jefes de .
Ficha técnica | X - , X Abierta
aria cada area
IX. ANEXOS:

Los Anexos del procedimiento de determinacién de SAM se encuentran en el Anexo 7, donde
se verifica que son tablas como: Ficha de Especificaciones Técnicas, Orden de produccion.
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l. OBJETIVO

Disponer y coordinar las operaciones de confeccién mediante el control de acuerdo al balance

establecido, con el fin de obtener las prendas solicitadas en la orden de produccion.

1. RESPONSABILIDAD

El responsable de vigilar el cumplimiento de este procedimiento es la Jefa de Produccion.

I11. ALCANCE

Aplica especificamente para coordinar y controlar el flujo de operaciones y los estandares
establecidos en el balance.

IV. GLOSARIO DE TERMINOS Y ABREVIATURAS

Materia Prima: Sustancia natural o artificial que se transforma industrialmente para crear un

producto. Cosa que potencialmente sirve para crear algo (Tela).

Insumos: El insumo es todo aquello disponible para el uso y el desarrollo de la vida humana,
desde lo que encontramos en la naturaleza, hasta lo que creamos nosotros mismos, es decir la

materia prima de una cosa (hilos, botones, broches, reata, etc.).

Ensamble: La ensambladura se refiere a la unién y enlace de partes o piezas unos con otros,

para constituir un elemento (prenda de vestir).

Producto: Resultado de un proceso

V. REFERENCIAS

Leyes, Reglamentos y ordenanzas vigentes en el Ecuador que apliquen a la actividad de las

organizaciones
Sistemas de Gestion de la Calidad - Fundamentos y vocabulario, ISO 9000

Norma ISO 9001:2008 Seccion 7 “Realizacion del producto”; apartado 7.1 “Planificacion de

la realizacion del producto”.
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Norma Técnica Ecuatoriana NTE INEN 1 875:2004 TEXTILES. PRENDAS DE VESTIR.

ETIQUETAS. REQUISITOS.

Norma ISO/IEC 17065 (Certificacion de producto, proceso o servicio a partir del 01/07/2013)

VI. DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO
Descripcion Responsabilidad
Ejecucion Aprobacion
1 | Inicio
2 | Ingreso de piezase | Disponer de materia | Jefe de
insumos prima e insumos | Produccion
necesarios para el
ensamble de las prendas. | Jefe de
Bodega
Patinador
3 | Ensamble de | Realizar en cada una de | Patinador
piezas las maquinas las N
distintas operaciones de | Confeccion
armado o ensamble de
las prendas segun lo
dispuesto en el balance.
4 | Monitoreo de | Realizar el control de | Jefe de
confeccion confeccion cada | Produccion
determinado tiempo en )
el que se verifica el | Patinador
cumplimento de metas y
la calidad bolante.
5 | Recoleccion de | Recolectar las prendas al | Patinador
prendas finalizar la  Gltima N
determinado lugar para Produccion
ser transportadas a la
siguiente area.
6 | Fin
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VIII. DOCUMENTOS Y REGISTROS
DOCUMENTOS
ORIGEN TIPO DISTRIBUCION
NOMBRE INT EXT | IMP DIG FUNCIONARIO LUGAR ARCHIVO
Produccion
Procedimiento de balance de Jefe de | En se encuentra
operaciones Produccion archivado el
X X X documento
REGISTROS
TIEMPO
TIPO ALMACENAMIENTO RETENCION
DISPOSICION
OERE IMP | DIG kggﬁﬁlo FUNCIONARIO | RECUPERACION | ACTIVO | PASIVO
Orden _,de X G_eren Secretaria X Abierta
produccion cia
Ficha técnica Produc Jefe de
de puntos | X L Produccio
- cién
criticos n
Balance de Produc .
) X L. Secretaria
operaciones cién
IX. ANEXOS:

Los Anexos del procedimiento de determinacidén de SAM se encuentran en el Anexo 7, donde
se verifica que son tablas como: Ficha de Especificaciones Técnicas, Orden de produccion,
Balance de operaciones.
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l. OBJETIVO

Controlar el cumplimiento de la meta de produccion en cuanto la cantidad producida hora a
hora conforme al balance de operaciones propuesto, y verificar de la calidad de los productos

de acuerdo a lo determinado en la ficha técnica de puntos criticos.

1. RESPONSABILIDAD

El responsable de vigilar el cumplimiento de este procedimiento es la Jefa de Produccion.

1.  ALCANCE

Se plica especificamente para el control de la produccién y el cumplimiento de las

especificaciones emitidas.

IV. GLOSARIO DE TERMINOS Y ABREVIATURAS

Periodicidad: Frecuencia con la que aparece, sucede o se realiza una cosa repetitiva.

Muestreo: Seleccion de un conjunto de personas 0 cosas gque se consideran representativos del

grupo al que pertenecen, con la finalidad de estudiar o determinar las caracteristicas del grupo.

V. REFERENCIAS

Leyes, Reglamentos y ordenanzas vigentes en el Ecuador que apliquen a la actividad de las

organizaciones
Sistemas de Gestion de la Calidad - Fundamentos y vocabulario, ISO 9000

Norma ISO 9001:2008 Seccion 7 “Realizacion del producto”; apartado 7.1 “Planificacion de

la realizacion del producto™.

Norma Técnica Ecuatoriana NTE INEN 1 875:2004 TEXTILES. PRENDAS DE VESTIR.
ETIQUETAS. REQUISITOS.

Norma ISO/IEC 17065 (Certificacion de producto, proceso o servicio a partir del 01/07/2013)
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VI.

DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

Descripcion

Responsabilidades

Ejecucion

Aprobacion

1 | Inicio

2 | Confeccion

Proceso de conformacion o
ensamble de la prenda.

Confeccidn

Patinador

3 | Inspeccién de Q

Revisar la cantidad de
prendas terminadas cada
determinado tiempo de
acuerdo al balance de
operaciones.

Patinador

4 | Registrar
pizarra

en

Verificar la cantidad en el
tiempo  establecido 'y
determinar la eficiencia
con la cual se trabaja para
cumplir las metas.

Patinador

5 | Inspeccién

Controlar de calidad

bolante.
PERIODICIDAD
MUESTREO

Patinador

6 | ¢ Muestreo
conforme?

Si el muestreo es conforme
termina el proceso. Caso
contrario se debe reparar
las costuras mal elaboradas
y en este caso regresa al
literal 2.

Patinador

Jefe

de

Produccién

7 | Fin
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Y
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VIIl. DOCUMENTOS Y REGISTROS
DOCUMENTOS
ORIGEN TIPO DISTRIBUCION
NOMBRE INT EXT | IMP | DIG FUNCIONARIO LUGAR ARCHIVO
Jefe de .,
Tabla de muestreo X X Produccion Produccion
REGISTROS
TIPO ALMACENAMIENTO EEE'PAET\J%ON
DISPOSICION
NEVIEIE IMP | DIG /"\Lé‘éﬁﬁ/o FUNCIONARIO | RECUPERACION | ACTIVO | PASIVO
Jefe de
Balancg de X X Erpduc Produccio X Abierta
operaciones cién n
Ficha técnica Produc Jefe de
de puntos | X cion Producci6 X Abierta
criticos n
IX. TABLA DE MUESTREO

Manejo de la tabla de muestreo para auditar el proceso

Tabla de muestreo para auditar en proceso

AQL 2.5
Unidades Unidades a Unidades defectuosas
en el bulto inspeccionar permitidas
2-25 5 0
26 — 50 8 2
51-90 13 2
91 - 150 20 2
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Procedimientos y lineamientos generales para el control de la calidad bolante en proceso.

1.
2.

X.

El patinador debe escoger las prendas al azar.

El patinador debe inspeccionar el nimero exacto de prendas que indica la tabla. Ni mas
ni menos.

Dependiendo de la operacion el lugar de inspeccion puede variar. Establecer un lugar
bien equipado y bien iluminado.

El patinador debe cubrir toda el area de produccion de una forma aleatoria. Esto quiere
decir que €l o ella no debe establecer una rutina. El operador no debe poder adivinar va
a ser inspeccionado.

Si existe mas de un patinador, rotar de forma que no se inspeccione a los mismos
operadores.

Si el patinador encuentra una unidad defectuosa debe seguir los pasos correctivos que
se describen a continuacion:

e Si el patinador encuentra una unidad defectuosa, debe identificar e indicar el
defecto en la prenda para que el operario pueda arreglar el defecto o falla.

e Para asegurarse que el problema fue corregido, el patinador debe volver a
inspeccionar.

e El proposito de auditar en proceso es el de dirigir la atencion a los problemas
que han sido identificados.

e Usar la informacion de las auditorias finales estadisticas para decidir la
frecuencia con la que debe controlar el proceso. Cuando se identifica un
problema, él o ella junto con el Jefe de Produccion deben tratar de determinar
la causa y corregirla.

ANEXOS:

Los Anexos del procedimiento de determinacién de SAM se encuentran en el Anexo 7, donde
se verifica que son tablas como: Ficha de Especificaciones Técnicas, Orden de produccién,
Balance de operaciones.
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l. OBJETIVO

Entregar la produccion de acuerdo a los criterios establecidos en la orden de produccion y la
ficha técnica de puntos criticos, para abastecer al area de control de calidad en un tiempo

establecido.

1. RESPONSABILIDAD

El responsable de vigilar el cumplimiento de este procedimiento es el Jefe de Produccion.

1.  ALCANCE

Aplica especificamente para la entrega de la produccién a tiempo a la siguiente area y bastecer

de forma continua.

IV. GLOSARIO DE TERMINOS Y ABREVIATURAS

SAM: Estandar admitido en minutos.

V. REFERENCIAS

Leyes, Reglamentos y ordenanzas vigentes en el Ecuador que apliquen a la actividad de las

organizaciones
Sistemas de Gestion de la Calidad - Fundamentos y vocabulario, ISO 9000

Norma ISO 9001:2008 Seccion 7 “Realizacion del producto”; apartado 7.1 “Planificacion de

la realizacion del producto”.

Norma Tecnica Ecuatoriana NTE INEN 1 875:2004 TEXTILES. PRENDAS DE VESTIR.
ETIQUETAS. REQUISITOS.

Norma ISO/IEC 17065 (Certificacion de producto, proceso o servicio a partir del 01/07/2013)
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INICIO

INSPECCION

CONTE.OL
DE CALIDAD

VI. DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO
Descripcion Responsabilidades
Ejecucion Aprobacion

1 | Inicio

2 | Inspeccion Verificar la cantidad de | Jefe de
prendas establecidas en | Produccién
la orden de produccion
mediante el conteo del
producto terminado.

3 | Control de calidad | Enviar la produccién y | Patinador Jefe de
los documentos Produccion
asociados al area de
control de calidad.

4 | Fin

VIlI. FLUJOGRAMA:
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VIII. DOCUMENTOS Y REGISTROS
DOCUMENTOS
ORIGEN TIPO DISTRIBUCION
NOMBRE INT EXT | IMP | DIG FUNCIONARIO LUGAR ARCHIVO
REGISTROS
TIEMPO
TIPO ALMACENAMIENTO RETENCION :
DISPOSICION
NOMBRE IMP DIG klégﬁ'ﬁlo FUNCIONARIO RECUPERACION ACTIVO PASIVO
Orden _'de X G_eren Secretaria X Abierta
produccion cia
Ficha técnica Produc Jefe de
de puntos | X cion Produccio X Abierta
criticos n
IX. ANEXOS:

Los Anexos del procedimiento de determinacion de SAM se encuentran en el Anexo 7, donde

se verifica que son tablas como: Ficha de Especificaciones Técnicas, Orden de produccion.
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l. OBJETIVO

Determinar los puntos criticos de cada prenda, de acuerdo a la ficha técnica del modelo para

cumplir con los requisitos de calidad establecidos.

1. RESPONSABILIDAD

El responsable de vigilar el cumplimiento de este procedimiento es el Jefe de Produccion y Jefe
de Control de Calidad.

1.  ALCANCE

Aplica especificamente para la determinacion de los puntos criticos que deberan ser verificados

y controlados mediante la inspeccion de calidad bolante.

IV. GLOSARIO DE TERMINOS Y ABREVIATURAS

Puntos criticos: Estandar admitido en minutos.
Calidad bolante: Inspeccion de control en proceso.

Patinador: Persona que ayuda al control de calidad volante en el proceso de confeccion de la
prenda.

Zafar: Separar o desprender algo de un objeto al que estaba unido o pegado, o de un

mecanismo del que formaba parte.

V. REFERENCIAS

Leyes, Reglamentos y ordenanzas vigentes en el Ecuador que apliquen a la actividad de las

organizaciones
Sistemas de Gestion de la Calidad - Fundamentos y vocabulario, 1ISO 9000

Norma ISO 9001:2008 Seccidn 7 “Realizacion del producto”; apartado 7.1 “Planificacion de

la realizacion del producto™.

Norma Técnica Ecuatoriana NTE INEN 1 875:2004 TEXTILES. PRENDAS DE VESTIR.
ETIQUETAS. REQUISITOS.
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Norma ISO/IEC 17065 (Certificacion de producto, proceso o servicio a partir del 01/07/2013)

VI. DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

Descripcion

Responsabilidades

Ejecucion Aprobacién

1 | Inicio

2 | Definir
criticos

puntos | Identificar los puntos
criticos que deberan ser
controlados en el proceso
de confeccion y control
de calidad.

Jefe de
Produccién

Jefe de Control
de Calidad

3 | Confeccion

Verificar la orden de
produccion, ficha técnica
y entregar los lotes de
piezas a cada mddulo
para el ensamble de las
prendas.

Jefe de
Produccién

bolante

4 | Control de calidad | Realizar un  control

bolante cada determinado
tiempo.

Patinador Jefe

de

Produccion

5 | ¢Pasa?

Si la prenda pasa el
control volante pasa al
numeral 7. Caso
contrario pasa al numeral
6 donde se realiza un
reproceso.

Patinador Jefe

de

Produccién

6 | Reproceso

Se procede a zafar la
prenda o se toma las
medidas pertinentes
segun el caso y regresa al
paso 3 (costura).

Confeccion Jefe

de

Produccién

7 | Control de calidad | Llevar las prendas al area

de control de calidad.

Patinador Jefe

de

Produccién

8 | Fin
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VIII. DOCUMENTOS Y REGISTROS
DOCUMENTOS
ORIGEN TIPO DISTRIBUCION
NOMBRE INT EXT | IMP | DIG FUNCIONARIO LUGAR ARCHIVO
REGISTROS
TIEMPO
TIPO ALMACENAMIENTO R,
DISPOSICION
MRS IMP | DIG kggﬁﬁ/o FUNCIONARIO | RECUPERACION | ACTIVO | PASIVO
Jefe de
Orden _,de X P_rpduc Produccio X Abierta
produccion cion n
Jefe de
Ficha técnica Produc Produccio
de  puntos | X cion n, Jefe de X Abierta
criticos Control de
Calidad
Ficha técnica | X g:ren Secretaria X Abierta

IX. ANEXOS:

Los Anexos del procedimiento de determinacion de SAM se encuentran en el Anexo 7, donde
se verifica que son tablas como: Ficha de Especificaciones Técnicas, Orden de produccion,
Ficha de puntos Criticos.
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4.6. CALCULO DEL DISENO DE LA PROPUESTA

4.6.1. Medicion del aprovechamiento de la jornada laboral mediante el método de las

observaciones MOI

Se realizd la aplicacion y el analisis del MOI en el &rea de confecciones de la empresa
antes mencionada, utilizando el programa MedTrab/Procesador de Datos de las Técnicas de

Estudio de Tiempos para la Normacién del Trabajo/CopyRight Reserved 2005/Version 2.0.

Para realizar el diagnostico del aprovechamiento de la jornada laboral (AJL), se inicia con
100 observaciones divididas entre los 4 operadores de esta area de trabajo, al efectuar el célculo
estadistico se verifico que el total de observaciones a realizar es 400 observaciones adicionales

de acuerdo a la variabilidad y confianza de los datos anteriores.
El célculo del aprovechamiento de la jornada laboral se puede evidenciar en el anexo 4.

En la tabla 17 se puede evidenciar el resumen del Modelo de muestreo por observacion

instantaneea.
Tabla 18. Resumen del Modelo de MOI
DIA | TN | TNN | TAMANO Vp
1 80 |20 100 74
2 85 | 15 100 95
3 90 | 10 100 99
4 83 | 28 109 85
5 87 |19 106 90
Fuente: Medtrab/ Procesador de Datos
Elaborado por: Autora
Donde

TN: Tiempos normales
TNN: Tiempos no normales
4.6.2. Calculo del tamafio de la muestra segun el primer dia de observaciones

Fraccién que representa la cantidad de veces que no se encuentra en el trabajo el
obrero=0,200

Fraccion que representa la cantidad de veces que se encontraba trabajando el obrero
=0,800
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Numero de observaciones a realizar segun el primer dia =400 observaciones.

En la tabla 19 se puede observar el resumen de los limites y precision para la realizacion
de la prenda de vestir blusa basica.

Tabla 19. Resumen de Limites y Precision

LIMITES DE PRECISION

Limites superiores  0.957

Limite central 0.850
Limite inferior 0.743
Precisién 0.049

Fuente: Medtrab/ Procesador de Datos
Elaborado por: Autora

Calculo de aprovechamiento de la jornada laboral AJL: Es el porcentaje de jornada

laboral que se esté utilizando en una determina area de confeccion.
AJL= 85,00 %
TN= 382,500 min
TNN: 67.500 min

VP= 89,333 Unidades

4.6.3. Calculo de la productividad mediante la propuesta

Para efectuar la propuesta se utilizara Medtrab/Procesador de Datos de las Técnicas de
Estudio de Tiempos para la normacion de trabajo/CopyRight Reserved 2005 version 2.0. Con
el nuevo disefio realizado y con las posibles soluciones citadas de mejora en el area se puede
obtener los siguientes datos en el ensamble de piezas, para lo cual se requiere una nuestra total

de 26 observaciones de cada subproceso tabla 30. Los resultados se evidencian en el anexo 5.

En la tabla 20 se da a conocer los nuevos Tiempo Estandar de la prenda de vestir blusa
béasica estudiados en el anterior capitulo, en el cual se puede evidenciar que el tiempo en realizar

la prenda es de 557,84 segundos lo cual transformando en minutos es 9,30min.
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Tabla 20. Resumen de tiempo estandar

ACTIVIDADES MAQUINA TIEMPO ESTANDAR (s)
UNIR HOMBROS FS 13,73
PEGAR MANGAS FS 54,03
CERRAR COSTADOS FS 61,38
RECUBIR MANGAS RCB 65,75
RECUBRIR BAJOS RCB 72,80
PREPARAR CUELLO FS 7,48
PEGAR CUELLO FS 84,38
PEGAR REATA A CUELLO RTA 95,00
PESPUNTE EN CUELLO RTA 57,60
REATA EN COSTADOS RTA 45,65
TOTAL 557,84 s

Fuente: Medtrab/ Procesador de Datos
Elaborado por: Autora

4.7. INDICADORES DE PRODUCTIVIDAD
Con los valores obtenidos se calcula los indices de productividad.

Capacidad efectiva: Es el nimero de unidades que la empresa espera alcanzar tomando
en cuenta las restricciones operativas actuales, por lo tanto, se ha tomado el turno de trabajo de
450min, por estacion de trabajo tenemos de acuerdo con el modelo y tipo de prenda en este
caso se toman como referencia la blusa basica como maximo es 45 unidades por dia, como se
propone trabajar en dos modulos conformados por dos personas cada uno la capacidad efectiva

es de 90 unidades por dia.

Capacidad de produccion (CP): De acuerdo con la propuesta del trabajo va de acorde al
modelo el SAM’s requerido en este caso Blusa basica es de 90 unidades al dia, en 2 modulos

cada uno conformado por dos personas, mano de obra directa trabajando los 24 dias al mes.

Cp=—
P =930 min

Co = 645 unidades
P=5 hora
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5,98u
= * 7 horas

Cp

unidaes i .
Cp = 45 BT 2 moédulos de trabajo

Cp = 90 unidades al dia
Cp = 2160 unidades al mes
Donde:
CP: Capacidad de produccion.
Tc: tiempo de ciclo productivo.

Eficiencia: Se determina la produccion real por dia mediante datos historicos de
confeccion del afio 2018 que nos da un promedio de 38 blusas basicas por dia en un mddulo

un total de 76 en los dos médulos.

Produccion real

Eficiencia —
ficiencia Capacidad Efectiva
Eficiencia — 76u/d
ficiencia = 90u/d

Eficiencia = 0,84

Tasa de utilizacion: reemplazamos datos de Produccién real =38 u/d y capacidad de
disefio de 45 unidades al dia en un modulo.

Produccion real

Utilizacién =

Hzacion Capacidad de Disefio
Utilizacis _38u/d
llzaaon—45u/d

Utilizacion = 0,84
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Productividad mono factorial: para realizar este calculo se hizo la relacion entre la
produccidn total al mes de prendas de vestir es de 2160 por el nimero de personas 4 personas

encargadas del ensamble de piezas.

Unidades producidad

Productividad monofactorial =
Insumos empleados

2160 unidades de prendas de vestir al mes

Productividad Monofactorial =
4 personas

unidades al mes

Productividad Monofactorial = 540
persona

4.8.RESULTADOS

A continuacion, se realiza la tabla de comparacién para determinar cuanto ha mejorado la

productividad empleando el disefio de la propuesta.

En la tabla.21 se puede visualizar que con la mejora propuesta se incrementa la eficiencia
en un 8% también, se muestra la mejora de la productividad con los mismos insumos existentes
en la empresa, por lo cual se hace referencia que se ensamblaba 456 prendas de vestir en el

mes, actualmente se confecciona 540 prendas al mes por cada miembro del mddulo.

Tabla 21. Resultados

ACTUAL PROPUESTA

EFICIENCIA 0.76 0.84

PRODUCTIVIDAD 456 u *mes/ob 540 u*mes/ob

APROVECHAMIENTO JL 80,84% 85.00% AJL

Elaborado por: Autora
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4.9. PRODUCTIVIDAD TOTAL

En la siguiente ecuacion se muestra la diferencia que existiria al implementar
correctamente el disefio de la propuesta y las herramientas de organizacion del trabajo, por lo
tanto, se procede ha incrementado un 8% en relacion con el afio anterior la produccion total de
la empresa ya que se estaba produciendo 21540 unidades al afio y con el mejorado 23263

unidades al afio en prendas deportiva y casual.

Unidades producidad

Productividad monofactorial =
Insumos empleados

23263 unidades de prendas de vestir al aiio

Productividad Monofactorial =
4 personas

. ) unidades al afio
Productividad Monofactorial = 5815,75

persona
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CONCLUSIONES

1. Labase tedrica referente permitid establecer parametros y temas en los que se desarrolla
y sustento el trabajo, siendo un pilar fundamental en el proceso de la investigacion para
respaldar la propuesta del incremento de la productividad a través de herramientas de
organizacion del trabajo.

2. El diagnostico realizado determind que el &rea de confeccion es el mayor cuello de
botella por lo cual se realizé el estudio en esta &rea ya que se puede evidenciar que
existe despilfarro de tiempo pues no cuenta con orden en el area de trabajo, ademas de
contar con una baja productividad, averias en las maquinas, fallas por falta de
informacion, pérdida de tiempo en las piezas antes del ensamble.

3. Mediante el disefio de la propuesta y con la aplicacion de las técnicas de Ingenieria de
Tiempos y Métodos se puede evidenciar mediante Muestreo de Observaciones
Instantaneas que aprovechamiento de la jornada laboral en el area de estudio es de 85,00
%, mediante la técnica de cronometraje y Fotografia se sustenta los tiempos estandares
reales en la confeccion de blusa béasica es 9, 30 min por prenda, por lo tanto, el area de
estudio incrementa la eficiencia en un 8%, mejorando la productividad del trabajo 540

unidades de blusa mensual, con los mismos insumos existentes en la empresa.
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RECOMENDACIONES

e Entoda empresa se debe mejorar de manera continua por lo cual es necesario, realizar
un diagnostico e Implementar la propuesta del disefio de la capacidad productiva en
la empresa objeto de estudio.

e Mantener siempre organizacion en todas las areas, mantener un flujo de produccion
continuo, evitando demoras por actividades innecesarias con el fin de mejorar la
productividad del trabajo.

e Mantener un control riguroso de la produccion, asi aprovechar de mejor manera el
desempefio de los operarios, e identificar la capacidad de la productividad del trabajo

y asi evaluar otros parametros en cuanto a unidades producidas.
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ANEXO 1: PROCESOS “MOVE INDUSTRIA TEXTIL”

INSPECCION

FICHADE | o
PRODUCCION

v

CORRIDO | MODIFICAR
DE TALLAS

v

OFDEN DE
PEDIDO

APROBAR
SIONO?

Figura 14. Disefio de prendas
Fuente: “Move Industria Textil”
Elaborado por: Autora
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INSPECCION
FICHADE

PRODUCCION | -—

FICHA TECNICA

~—"

\
(e
N

\

DISENAR

ESTAMPADO

v

TALLADODE
PRENDAS

v

APROBAR
SIONO?

MODIFICAFR.
ESTAMPADO

Figura 15 Disefio de estampado
Fuente: “Move Industria Textil”
Elaborado por: Autora
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DESEMGRANAR
CUADROS

SECAR CON
SOPLETE DE

Figura 16 Recuperado de cuadros
Fuente: “Move Industria Textil”
Elaborado por: Autora
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0

Ccu!
DISENO

:

%l\
2
=

CU:

g
g

-+

:
;

MMAILLAS

2O

SECAR

GO

Figura 17 Revelado
Fuente: “Move Industria Textil”
Elaborado por: Autora
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51

\

FUUARE NO
INSPECIONAR
FIJACION

ORDEN DE
PRODUCCION ¥
NEGATIVOS

Y

CUADERARLOS
CUADROS EN EL
PULFO

[s)

DIBUTAR LA MATRIZ COLOCAR N
¥ COLOCAR DETALLES

ADHESIVO EN CADA
@)CION DE

BRAZO DEL PULPO
FALILASYDE |-

PIEZAS

PREPARAR
PINTURA

COLOCAR CINTA EN
LOS CUADROS &
EXCEBCION DEL

DISENO A ESTAMPAR

COLOCAR PINTURA
ENEL CUADRO Y

RECOLECTAR
PIEZAS

G

CONFECCION

Figura 18 Estampado
Fuente: “Move Industria Textil”
Elaborado por: Autora
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e
=

DESPACHO

TENDIDOD
DE PLOTTER.

CORTE DE
FIEZASR

Figura 19 Corte
Fuente: “Move Industria Textil”
Elaborado por: Autora
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Y

ENSAMELE
DE PIEZAS

(i

MONITORED
DE
CONFECCION

EECOLECCION
DE DRENDAS

F<+

CONTROL DE
CALIDAD

@

Figura 20 Confeccién
Fuente: “Move Industria Textil”
Elaborado por: Autora
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CONTAR

NUMERO DE

{EENDAS

EEVISADO
DE PRENDAS

o1 NO
AJ

COLOCAE.
DETALLES

+Y
<

Figura 21 Control de calidad
Fuente: “Move Industria Textil”
Elaborado por: Autora
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OFDENAR

DOBLAFR.

Cr-QO-O

Figura 22 Etiquetado, doblado y empaque
Fuente: “Move Industria Textil”
Elaborado por: Autora
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e [EMBALAR
OSELLAR

BODEGA

:

DISTRIBUCION

FUNDA

CODIFICAR

Figura 23 Despacho
Fuente: “Move Industria Textil”
Elaborado por: Autora
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ANEXO 2. Valorizacion del Personal

Tabla 22. Tabla de valoracion

A Excelente
Calificacion B Muy Bueno
C Bueno
AREA DE CONFECCION COTLARETET
RECTA RECUBRIDORA
No|[NOMBRES ELECTRONIAIMANUAL OVERLOCK NORMALIDE 2 AGUIAS COLLARETERA|ELASTICADORA TSI,LI;ICIA:RA

1|Lorena A A B B B B C
2|Soledad A A B B B B C
3|Azucena B B A B B C B
4|Cecilia B B A B B C C
5|Ana C C B B B C C
6|Gustavo A

Fuente: “Move Industria Textil”
Elaborado por: Autora

Tabla 23. Software Balance de Operaciones

BALANCE DE OPERACIONES

sOMERCO /‘%
MIN
Ho HNOMBRE [MIN_ UTII FALT

PRENDA
MODULD &
OPERARIAS COMFECCION
JORNADA e g
TIEMPO STANDARD [SAM) E
1014 &
FHORA =
COSTO MOD COSTURA.
TIEMPO DISPONIBLE
TN AMBLE (LINEA RAPIDA)
CSTO| PROD.| PROD.| PUESTOS MINUTODS REPARTO DE OPERACIONES MINUTOS

i SECUENCIA OPERACIONAL MAQUINA SAM. MOD| HORA | Dia | TEGRICOS | REQUERIDOS] SOBRANTES

1

2|

3|

4

H

o

il

3

3|

10]

1)

e

13

"

15

16

1)

1]

1

20|

21

2

SAM TOTAL COSTURA = = To1 AL MOD) E

Fuente: “Move Industria Textil”
Elaborado por: Autora
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ANEXO 3. TIEMPOS ESTANDAR DETERMINADOS CON SOLTEXCO

Tabla 24. Balance de Operaciones chompa la kuku

X|| = w2~ - BALAMCE DE OPERACIONES A - Microsoft Exce
Inicio Insertar Disefio de pagina Farmulas Datos Revisar Wista
J df: Geneva - 10 -| A AT = = = el -
Pegar = N & S X 1~ 0a0
- 7 . = - 000
Fortapap... Fuente Alineacidn MNUmero
P31 ~ S
A B C D E F G H 1 i K
7 CONDICIONES GENERALES 1| LOREMA
B PREHNDA CHOMPA LA KUKU Z|AFZUCENA
9 MODULO # 1
10 OPERARIAS CONFECCION 2 o
11 JORMNADA 480 E
12 TIEMPO STANDARD {SAM) 9,94 E
13 PRODUCCION [ DIA 97 E
14 PRODUCCION [ HORA, 12
15 COSTO MOD COSTURA 0,284
16 TIEMPO DISPONIBLE 120
17
2
21 ENS
;; Mo SECUENCIA OPERACIONAL MAGQUINA S.AGM. (':-qst;l';) ﬁ?}:‘z Pg—a& 'I?EUCEE{SITC%‘?S R;‘g:g;ﬁ;‘gs -
24 1|EMEBOLSAR CAPUCHA FS 0272466667 0,011 220 1782 0,05 3,29
25 Z|UNIE. CAPUCHA CONPIEZA FS 0.431066667| 0,017 135 1114 0,09] 5,20
26 3|RECUEIR. PIEFA CAPUCHA RCB 0,666933333| 0,025 S0 720 0,13 &,05
7 4|PEEPARAFR BOLSILLO RCB 0.6854| 0,027 25| 590 0,14 2,39
28 S|PEGAR BOLSILLO DELANTERO RTA 1,214| 0,047 45| 395 0,24 14, 85|
29 S| CEFFAFR PUNOS FS 0,136233333]| 0,005 440 3523 0,03 1,64
30 7I|UNIE HOMBEOS FS 0.382266667| 0,015 157 1256 0,08 4,61
= 8|PEGAR MANGAS Fs 0,7808| 0,030 77 &1s| 0,186 9 42|
32 S| CEFFAF. COSTADOS FS 0.819433333| 0,032 73 586 0,16 9,89
33 10|PEGAR CAPUCHA Fs 0,7564] 0,029 79 535 0,15 9,13
34 11|PEGAFR. FAJON FS 0,754366667| 0,029 20 636 0,15 910
35 12|PEGAR PUNOS FS 0.758433333| 0,029 75 533 0,15 9,15
36 12|PESPUNTE FATON RTA 0,76 0,029 79 532 0,15 9,17
H 4 v | TNDICE FORMATO al 2| 4.5 73 .76 Hojal i It
Fuente: “Move Industria Textil”

Elaborado por: Autora

Tabla 25. Balance de Operaciones pantalon la kuku

BALAMCE DE OPERACIONES A - Microsoft Exce

Inicio Insertar Disefio de pagina Farmulas Datos Revisar Wista
j ‘6 Geneva - 10 - | AT AT = = I -
Pegar =T N & S 1
= F 2 s L > aoo
Portapap... Fuente Alineacidn Mamero
N30 ~ I~
A B C o E F G H 1 J K

6 No NOMBRE

7 CONDICIONES GENERALES 1| LORENA

8 PREMDA, PANTALOM L& HKUKL Z|AZUCEMA,

=] MODULO # 1

10 OPERARIAS CONFECCION 2 o

11 JORNADA 480 E

12 TIEMPO STANDARD | SARM) 5,95 ;_':

i3 PRODUCCION § DiA 181 E

14 PRODUCCION | HORA 20

15 COSTO MOD COSTURA, 0,230

16 TIEMPO DISPONIBLE 120

i7

18

21 ENS
gg HNo SECUENCIA OPERACIONAL MAGQUINA S.ALM. iﬂst-)rl:? EF(;?LDA PE_IE:.;D. 'IE‘EUOEF?ITC%SS REQI:E;—IOD(SDS
24 1|PEGAFR. PIEZA EN BOLSILLO RCB 0.569333333| 0,022 105 243 0,19 11,49
a5 Z|ACENTAR TAPA DE BOLSILLO RCB 0.581533333| 0,022 103 825 0,20 11,73
26 2| UNIR. TIRO DELANTERO FS 0244 0,009 25| 1967 0,08 4 52|
27 2| UNIE. TIRO POSTERIOR FS 0.2228] a0.011 205 1639 0,10 =81
28 S|UNIE. COSTADOS FS 0.047333333| 0,027 63 507 0,32 19,12
29 s|UNIR ENTREPIERN A FS 0.5368] 0,021 112 2094 0,12 10,83
30 T|UNIE PIEZA CON FATON FS 0.526633333] 0,020 114 911 0,13 10,83
31 B|PREPARAR ELASTICO FS 0.130133333] 0,005 451 3689 0,04 2,63
32 g|PEGAFR FATJON ¥ ELASTICO FS 0.910833333| 0,035 56 527 0,31 18,38
33 10| CERRAR PUNOS FS 0,260266667| 0,010 231 1544 0,09 5 Z5
34 11| UNIR. PUNOS FS 0,247533333] 0,027 &3 =07 0,22] 19,12
35 12|

4 4 > INDICE FORMATO 1 2 4 5 3 & Hojal L] [

Fuente: “Move Industria Textil”
Elaborado por: Autora
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Tabla 26. Balance de Operaciones Chompa acolchonada

TNICIC INSERTAR DISENIC DE PAGINA FORMULAS DATOS REVISAR VISTA
o
M 3% Cortar Genewa ~|10 -~
E= Copiar -
Pegar -
- ~* Copiar formato
Portapapeles = Fuente Alineacién Mumero
F36 - T 1,404
[s} E F G H 1 J K
[ No NOMBRE
7 CONDICIONES GENERALES 1|AazUCEMA
5 [NDA CHOMPA ACOLCHADA 2|LOoREMA
9 DULO# 1
10 ERARIAS CONFECCION 2
11 INADA 480 E
12 MPO STANDARD (SAM) 11,94 =
13 PDUCCION | DIA a0 &
14 DDUCCION | HORA 10
15 5TO MOD COSTURA 0,461
16 MPO DISPONIBLE 120
17
18
21 ENS
22 CSTO | PROD. PROD. PUESTOS MINUTO S
- SECUENCIA OPERACIONAL MAGQUINA sS.AM. won | nora DA TEORICOS REQUERIDOS
24 [UNIR CAPUCHA FS 0.48312| 0,019 124 994 0,08 4,85
25 [UNIR HOMBROS FS 0.20443| 0,076 148 4987 0,07 4,06
26 PEGAR TIRA EN BOLSILLO RCB 0.34953| 0,073 T2 4373 0,06 3,51
27 PEGAR BOLSILLO FS 0.2 0,009 245 1957 0,04 2,46
28 [ORILLAR FREMIE FS 0.16104| 0,006 373 2981 0,03 1,62
20 PEGAR MANGAS FS 0.76311| 0,028 79 629 0,13 7.67
30 PEGAR TIRA EN PUNOS RTA 0.4986| 0019 120 963 0.08 5.01
21 |[CERRAR COSTADOS Fs 1.50042] 0,062 38 300 0.27 16,07
32 PEGAR TIROS EN BATOS RTA 1.13582] 0,044 53 423 0.19 11,41
33 [UNIR CAPUCHA FS 0.8601| 0,033 7o 558 0,714 8,64
34 PEGAR REATA EN CUELLO RTA 1.0224| 0,039 549 469 0,17 10,27
35 [PESPUNIE REATA CUELLO RTA o.808| 0,031 74 594 0,14 8,12
36 [PEGAR CIERRE RTA 1,404 70,054 43 342 0,24 14,77
37 [PESPUNTE CIERRE RTA d,4886] 0,057 40 322 0,25 14,96
38 [REMATE PUNOS RTA o0,718| o028 a4 569 0,12 7.22
39
an
INDICE FORMATO 1 2 4 s 3 & Hojal [c>)
T3 : 2190
Fuente: “Move Industria Textil
Elaborado por: Autora
= = BALAMNCE DE OPERACIOMES A - Microsoft Excel
Arcl Inicio Insertar Disefio de pagina Férmulas Datos Revisar Wista
j Times Mew Roman ~ 12 - AT AT = s -
Peg N & S £ \ 3 000 g0
Portapap... Fuente Alineacian MNumero 1
F2a - #& | 0,36417
A B C o E F G H 1 1 K
7 CONDICIONES GEMERALES 1| SOLEDAD
B PRENDA, CONJUNTO ADIDAS CH ZJ|CECILLA,
9 MODULD # 2
10 OPERARIAS CONFECCION 2 o
11 JORNADA 480 E
12 TIEMPO STANDARD (SAM) 14,81 E
13 PRODUCCHON /| DLA 86 &
14 PRODUCCION | HORA 2
15 COSTO MOD COSTURA, 0,564
16 TIEMPO DISPONIBLE 120
7
pE:
1
21 EN!
22 CETO PROD. PROD. PUESTOS MINUTOS
23 Ho SECUENCIA OPERACIONAL MAQUINA S.A.M MOD HORA DiA TEORICOS REGUERIDOS
24 1| UNIE. HOMBROS FS 036417 0,014 165 1318 0,05 2,99
25 Z|UNIE. CORTE DELANTERO FS 0.66429 | 0,025 20 723 0,08 5,48|
26 I|UNIR CORTE ESPALDA Fs 0.77592| 0,030 77 619 0,11 8,37
27 4| PESPUNTE CORTE DELANTERO RTA 02592 0,010 231 1852 0,04 2,13
28 S|PESPUNTE CORTE ESPALDA RTA 0.71424 | 0,028 24 572 0,10 5,87
29 S|EECUBIERTO BOLSILLO RCE 0400892 | 0,015 150 1197 0,05 3,29
30 7|PEGAR MANGAS FS 0.792512| 0,031 78 s08| 0,11 5,51
31 2| PESPUNTE MANGAS Fs 0.8064| 0,031 74 595 0,11 & 67|
32 g| UNIE. COSTADOS FS 068250 0,026 &3 703 0,05 5,61
33 10| UNIE. PIEZA CON FATOON FS 0.97722| 0,038 81 491 0,13 8,03
34 11| PESPUNTE FIEZA FATJON RTA 0.648| 0,025 93| 741 0,09 5,32
oA TNDTCF FORMATO 1 2 <4 5 3 &6 Hoial a3 el
. 66 : 19
Fuente: “Move Industria Textil

Elaborado por: Autora
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Tabla 28. Balance de Operaciones pantalon Adidas

= - |= BALAMCE DE OPERACIONES A - Microsoft Excel
Inicio Insertar Disefio de pagina Férmulas Datos Revisar Vista
3 & Geneva 10 v A A == 8 - =
P = ] =
egar N & S A = o - 00
- - 4 = ==
Portapap.. = Fuente Alineacion Miamero Estilos
N25 - I
c [»] E F G H 1 1 K
5 No NOMBRE
7 CONDICIONES GENERALES 1| SOLEDAD
& PRENDA COMNJUNTO ADIDAS PANTALC 2| CECILIA
9 MODULO # 2
10 OPERARIAS CONFECCION 2
11 JORNADA 480 E
12 TIEMPO STANDARD (SANM) 6,80 E
13 PRODUCCION /| DIA 141 E
14 PRODUCCION | HORA 18
15 COSTO MOD COSTURA 0,263
16 TIEMPO DISPONIBLE 120
i7
1is
21 ENES
22 CSTO | PROD. PROD. PUESTOS MINUTOS
23 No SECUENCIA OPERACIONAL MAQUINA S.AM. MOD HORA DIA TEORICOS REQUERIDOS
24 | |UNIR TIRO FRENTE FS 03111 0012 193 15432 0,09 5,49
25 | 2|PREPARAR BOLSILLOS Fs 0.5124| 0,020 117 937 0,15 9,04
26 3|EMBOLSAR BOLSILLOS Fs 0,705058333| 0,027 a5 631 0,21 12,44
27 4|PESPUNTAR BOLSILLOS RTA 0.4356| 0017 138 1102 0,13 768
28 5|CERRAR COSTADOS FS 1.069533333| 0,041 56 449 0,21 18,87
2a | B|CERRAR ENTREPIERNA FS 0.72102| 0,028 33 GEG 0,21 12,72
30 T|PREPARAR ELASTICO FS 0.144875| 0,008 414 3313 0,04 2,58
31 | B|PREPATAR PRETINA FS 0.11712] 0,008 512 4098 0,03 2,07
32 | 9IPEGAR ELASTICO-PRETINA FS 1.8601935] 0072 3z 258 0.55 32 82|
H oA » ¥l THNDTCF FORMAT 1 2 4 5 3 [ Hnial fas] M |
Fuente: “Move Industria Textil”
Elaborado por: Autora
Tabla 29. Balance de Operaciones Blusa basica
= = - |= BALAMNCE DE OPERACIONES A - Microsoft Excel
Inicio Insertar Disefio de pagina Farmulas Datos Revisar Vista
Calibri - 11 - AT AT = = = o .
N & S it v = & oy - 0
Partapap... = Fuente Alineacién Mumero Estilos
F29 - J= | 1,14924
AlBl C D E F G H 1 [ K
7 CONDICIOMES GENERALES ALOREMNA
8 PRENDA BLLUSA BASICA 2|AZUCEMA
9 MODULO # a
10 OPERARIAS CONFECCION 2 e
11 JORNADA 480 o
12 TIEMPO STAHNDARD (SAM) 11,02 o
13 PRODUCCION / DIA a7 E
14 PRODUCCION / HORA a3
is COSTO MOD COSTURA 0,425
i6 TIEMPO DISPONIBLE 120
17
is
21 ENS
22 CSTO | PROD. PROD. PUESTOS MINUTOS
55 Ho SECUENCIA OPERACIONAL MAQUINA S.ALM. MOD HORA. Dia TEORICOS REQUERIDOS
24 1|UNIR HOMBROS FS o.,24| 0,009 252 2027 0,04 2,58
25 2|PEGAR MNAGAS FS 0,93| 0,036 65 516 0,17 10,13
26 3|CERRAR COSTADOS FS 1,0z| 0,040 59 469 0,19 11,14
27 4|RECUBIR MANGAS RCB 1,19 0,046 50 402 0,22 1299
28 | |: 5|RECUBRIR BATOS RCE 1.26| 0,049 48 280 0,23 13,74]
29 6|PREPARAR CUELLO FS 1,15] 0,044 52 418 0,21 12,52
30 T|PEGAR CUELLO FS 1,56| 0,060 39 308 0,28 16,96
3a S|PEGAR REATA A CUELLO RTA 1,81 0,070 33 266 0,33 19,66
32 9|PESPUNTE EN CUELLO RTA 1.,04| 0,040 58 463 0,19 11,29
22 10|REATA EN COSTADOS RTA 0,83 0,032 73 581 0,18 9,00
34 11
L L INDICE FORMATO T 2749 S 2 (=] Hojal 3 [Tl

Fuente: “Move Industria Textil”
Elaborado por: Autora
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ANEXO 4. CALCULO DEL APROVECHAMIENTO DE LA JORNADA LABORAL
MEDIANTE EL METODO DE OBSERVACION INSTANTANEA MOI ( MEDTRAB)

—Entrada de lo= datos recolectados:

Dia Veces Tiempo

IE- I ITN j Agregar
Tabla Resumen del Modelo del MO

Dia | MmN [Tamafo |vp

i 80 20 100

2 85 15 100 25

3 = 10 100 =

4 83 26 102 85

] 87 1z 106 20

-]

Figura 24. Insercién de Observaciones al programa

Puede seguir agregando datos hasta
completar el tamafio optimo.

[+] Yolumen de Produccidn del MOl

—Calculo de Nd del primerdia———

¢
= — = 0,200
? N
P= E =0.,800
7 .
N = 1600 *(1_—3’] = 400000
F
El Total de Observaciones a realizar es de:
400

Figura 25.Célculo del nimero de veces que el trabajador que encuentra trabajando/ no trabajo y numero de

muestra
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Tabla Recalculo de Nd:

Como el Naj > Ndj se detiene el MOI el dia 3

Figura 26. ReCélculo de nimero de observaciones

Figura 27. Grafico Acumulativo del Control MOI

Aprovechamiento de la JL
’:{UL =Py *100% = 85.00 %

Figura 28. Célculo del AJL

132



ANEXO 5. NUMERO DE OBSERVACIONES

Tabla 30. Tiempos para blusa basica (Medtrab)

Nombre del area Area de Confeccion Fecha: 24/04/2019
Nombre de prenda Blusa basica Analista Malori Carvajal
Se inicia en 8h00 Unidades de medida Segundos
Se termina en 15h00 Tipo de Tela Crepé
Actividad Tempos

1| 2| 3| 4 5| 6 7| 8 9| 10 11 12| 13| 14| 15| 16| 17| 18| 19| 20| 21| 22| 23| 24| 25| 26
1 {UNIR HOMBROS 06| 02| 0.15| 0,14] 0,14| 0,14] 0,13 012| 0,14] 0,13{ 0,16| 0,12] 0,15 0,14| 0,14| 0,14] 03| 012| 0,14] 0,13| 0,16| 0,12] 0,15 0,14| 0,14{ 0,14
2 |PEGAR MANGAS 055/ 058| 051| 05| 053] 0,59] 057| 049| 052| 054| 0,55| 0,58] 0,51| 05| 053| 059| 057| 049| 052| 0,54| 0,55| 0,58] 051| 05| 053( 0,59
3 |CERRAR COSTADOS 0,59] 059| 1,08| 1,02{ 0,51] 0,53] 0,59| 1,03| 1,01| 057| 0,59| 0,59| 1,08 1,02| 0551| 053| 0,59 1,03| 1,01| 057| 0,59| 0,59| 1,08 1,02| 051{ 053
4 |RECUBIR MANGAS 1,08] 059| 1,07| 1,02| 1,13] 1,17| 1,03| 0,57| 1,25 1,19| 1,08| 059| 1,07| 1,02| 1,13 1,17| 1,03| 0,57 1,25 1,19| 1,08| 0,59| 1,07| 1,02| 1,13 1,17
5 |RECUBRIR BAJOS 1,12| 1,04 1,14| 113| 1,15| 1,15| 1,14| 1,19] 1,06| 1,18| 1,12| 1,04] 1,14| 1,13] 1,15 1,15| 1,14| 1,19] 1,06| 1,18| 1,12{ 1,04| 1,14| 1,13] 1,15| 1,15
6 |PREPARAR CUELLO 008] 006 0] 0,13] 0,12| 0,09 0,07 09| 0,11{ 0,12| 0,08| 0,06| 0,1] 03| 0,12| 0,09 007| 09| 0,11 0,12| 0,08] 0,06| 0,1 03| 0,12{ 0,09
7 |PEGAR CUELLO 1,28 1,12] 1,22| 129| 1,31{ 1,28| 1,21] 1,27] 1,34 1,19] 1,28| 1,12| 1,22| 1,29| 1,31 1,28| 1,21] 1,27] 1,34| 1,19| 1,28| 1,12| 1,22| 1,29] 1,31 1,28
8 [PEGAR REATA A CUELLQ 142| 121] 14| 14 14| 127 137 15| 1,37} 141 142| 121 14| 14 14 127 137| 1,25 1,37 141| 1,42 121] 14| 14 14| 1.27
9 |PESPUNTE EN CUELLO | 03| 0,55| 1,13 1,03| 1,02| 0,49| 0,57| 0,59| 0,51 0,54| 0553| 055| 1,13| 1,03| 1,02 049| 0,57| 0,59| 0,51| 0,54| 053| 055| 1,13| 1,03] 1,02] 049
10 [REATA EN COSTADOS | 045] 0,39] 0,37| 0,51] 047) 047| 054| 0,49| 0,41] 0.49] 0,45 0,39| 037| 051| 0,47| 0.47| 054| 0,49| 0,41] 0,49] 0,45 039| 0,37| 05| 0,47| 0,47

Elaborado por: Autora

133



ANEXO 6. CALCULO DE TIEMPOS ESTANDAR PARA LA CONFECCION DE BLUSAS BASICAS MEDIANTE EL METODO

El Tiempo de la .JL que se estudia es el TO

Entrada de los datos recolectados:

’;6 I Agregar —‘
Observaciones Otras
iniciales: observaciones :

1 i/ 13 -
2 12 13 12

3 15 19 14

4 14 20 13

5 14 21 16

6 14 22 12

T 13 23 15

3 12 24 14

9 13 25 14

10 12 26 : l;'

CRONOMETRAJE (MEDTRAB)
Calculo de tiempo estandar del subproceso Unir hombros

Tabla 31.Tiempo Estandar union de hombros

B ) B A R I Tiempo Estandar del subproceso Unir
allarlo, presione "Siguiente™ para continuar.
' En minutos {* En segundos hombrOS
[ Directo a los Resultados
—Calculo del Tamaifo Total de la Muestra—— Segundos MinUtOS
R = Xmax— Kmin= 400
1
_ x4 13,73 0,22
X:% =135
B Intervalo de confianza + 0,046

Nd =169% 2 = 1484
%3

El total de las observaciones a realizar es de :
26

Caleular |

Figura 29. Célculo del tamafio de la muestra

rAndlisie del Recorrido————

| DE = ID,UD

Dq_: 3.27
IC=R= 14615
LIC=D,R= 0,0000

LSC=D.R= 47792

No Existe Dispersion

rAndlisis de la Media

AQ = II,SS

IC=X= 13,7308
Lic=X-AR= 10,9831
LSC=X+4 R= 164785

Hay Regularidad Estadistica

Figura 30.Andlisis de Recorrido y media
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El Tiempo de la JL que se estudia es el TO

Entrada de los datos recolectados:
’;6 I Agregar

Observaciones Otras
iniciales: observaciones :
il 17 57 -
2 58 18 45
< § 51 19 57
4 50 20 a2
o 53 21 a5
6 29 22 a8
i 57 23 51
a8 45 24 S0
9 52 25 53
10 54 26 9 I;'

K Borrar Datos

Célculo de tiempo estandar del subproceso Pegar mangas

Presione el botdn "Error” en caso que desee
hallarlo, presione "Siguiente™ para continuar.

= En mimumtos {* En segundos

[T Directo a los Resultados

—Calculo del Tamaiio Total de la Muestra——
R = Kwrdx — Keovie = 10000

X = 1-10 = 538
Bt

Ne =168% — = 5.84
L

El tofal de las observaciones a realizar es de -

26

Tabla 32. Tiempo Estandar Pegado de mangas

Tiempo Estandar del subproceso Unir
hombros

Segundos Minutos

54,03 0,90

Intervalo de confianza + 0.126

Caleular
Error Relativo Siguiente I

Figura 31. Célculo del tamafio de la muestra

—Analisis del Recorrido————

D= |u,u-u

D= [s27
IC=R= 4,0769
LiC=D,R= 0,0000

ISC=D,R= 13,3315

No Existe Dispersidn

—Analisis de la Media

LIC=X-A,R= 46,3738
ISC=X+4R= 61,7031

Hay Reqularidad Estadistica

Figura 32. Analisis de Recorrido y media
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Célculo de tiempo estandar del subproceso Cerrar costados

El Tiempo de la L que se estudia es el TO

—Entrada de los datos recolectados:
26 I Agregar

Observaciones Otras

iniciales: observaciones :
il 5o 17 59 -
ped 59 18 63
3 68 19 61
4 62 20 57
a 31 21 59
& 53 22 59
T 59 Z3 [
a8 63 24 62
9 25 51 l:l
10 57 25 =

X Eorrar Datos

Presione el boton "Error” en caso que desee
hallarlo, presione "Siguiente” para continuar.

= En minutos i{* En segundos
[T Directo a los Resultados
—Calculo del Tamaiio Total de la Muestra——
R = Xmdx — Xmin = 17.00
10
> =

=11 _ 552
10

2
N =169* 2 __ 1394
X

El total de las observaciones a realizar es de -

26

Error Relativo Siguiente I=F

Figura 33. Célculo del tamafio de la muestra

—Analisis del Recorrido—————

D,= |oao
= 327
IC0=R=- 85385

LIC=D,R="0,0000
ISC=D,R= 11,5708

No Existe Dispersion

—Analisis de la Media

_,f]g = ILSS

[C=X= 61,3846
LIC=X-4,R= 547323
[SC=X+4R= 68,0369

Hay Regularidad Estadistica

Figura 34. Anélisis de Recorrido y media

Tabla 33. Tiempo Estandar cerrar costados

Tiempo Estandar del subproceso Unir

hombros
Segundos Minutos
61,38 1,023

Intervalo de confianza +0.111
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El Tiempo de la JL que se estudia es el TO

Entrada de los datos recolectados:
I;B I— Agregar

Observaciones Otras
iniciales: observaciones :
il 68 19 a5 -
2 59 20 79
3 67 21 68
4 62 22 59
a9 23 &7
(3 7 24 52
T 63 25 T3
a8 57 26 T
9 a5 27 83 l:l
10 79 25 =

K Eorrar Datos

Célculo de tiempo estandar del subproceso Recubrir mangas

Presione el botdn "Error” en caso que desee
hallarlo, presione "Siguiente™ para continuar.

{7 En minutos i* En segundos
[T Directo a los Resultados
—Calculo del Tamaiio Total de la Muestra——
R = Xmdx — Xetin = 28.00
10
>
F il _ g0
10

2
=169+ 5 2783
7,

El total de las observaciones a realizar es de -

28

Caleular
@ Error Relativo Siguients P&

Figura 35. Célculo del tamafio de la muestra

—Andlisis del Recorrido——————————

D.= |o00
= 327
IC=R= 6,0000

LiC'=D,R= 0,0000
LSC=D.R= 19,6200

Ho Existe Dispersion

—Andlisis de la Media

LSC=X+A4 R= 77,0300

Hay Regularidad Estadistica

Figura 36. Analisis de Recorrido y media

Tabla 34. Tiempo Estandar Recubrir mangas

Tiempo Estandar del subproceso Unir

hombros
Segundos Minutos
65,75 1,095

Intervalo de confianza +0.188
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Célculo de tiempo estandar del subproceso Recubrir bajos

El Tiempo de la JL que se estudia es el TO

Entrada de los datos recolectados:
|;6 I Agregar

Observaciones Otras
iniciales: observaciones :
1 17 74 [E]
2 54 18 79
3 T4 19 66
4 T3 20 T2
5 75 21 T2
(=3 75 22 54
7 T4 23 T4
a2 79 24 73
o 66 25 75
10 73 256 %

X Eorrar Datos

Presione el botdn "Error” en caso que desee
hallarlo, presione "Siguiente™ para continuar.

* En minutos = En segundos
| Directo a los Resultados

—Calculo del Tamaiio Total de la Muestra——

R = Kmdax— Kmin = 15,00
10

S X
f:%:?s

RE
Nd =169% —_ = 714
X

El total de las observaciones a realizar es de -

26

Calcular
@ Error Relativo Siguiente N

Figura 37. Célculo del tamafio de la muestra

—Analisis del Recorrido——————

[C=R= 46923
LIC=D,R= 10,0000
LSC=D,R= 15,3438

No Existe Dispersion

—Anilisis de la Media

A} = II,SS

[C=X= 72,8077
LIC=X-4R= 63,9862
ISC=X+4,R= 81,6292

Hay Regularidad Estadistica

Figura 38. Analisis de Recorrido y media

Tabla 35. Tiempo Estandar Recubrir bajos

Tiempo Estandar del subproceso Unir

hombros
Segundos Minutos
72,80 1,21

Intervalo de confianza + 8.822
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El Tiempo de la JL que se estudia es el TO

Entrada de los datos recolectados:
’;.5 I Agregar

Observaciones Otras

iniciales: observaciones :
1 {7 a1 -~
2 T2 18 87
3 22 19 94
a &9 20 78
5 91 21 88
6 a2 22 T2
T a1 23 82
e a7 24 89
9 G4 25 a1
10 79 26 I;I

Célculo de tiempo estandar del subproceso Pegar cuello

Presione el botdn "Error” en caso que desee
hallarlo, presione "Siguiente™ para continuar.

= En minutos * En segundos
[T Directo a los Resultados

—Calculo del Tamaiio Total de la Muestra—
R = Xwadx— Xmiin = 2200
10
pape
X =32l _ gas
10
R2

Nd =169%Z_ = 1146
X

El total de las observaciones a realizar es de -

26

Tabla 36. Tiempo Estandar pegar cuello

Tiempo Estadndar del subproceso Unir
hombros

Segundos Minutos

84,38 1,40

Intervalo de confianza +0.333

Caleular

Figura 39. Célculo del tamafio de la muestra

@ Analisis de los recorridos y las medias

=858 =

3|V HE a = e

—Andlisiz del Recorrid:

ILC=R= 10,6154
LIC=1,R= 0,0000
LSC=D,R= 347123

No Existe Dispersion

—Andliziz de la Media

Ag = |[L88

ISC=X+A4,R= 1043415

Hay Regularidad Estadistica

Figura 40. Anélisis de Recorrido y media
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Célculo de tiempo estandar del subproceso Pegar reata a cuello

El Tiempo de la JL que se estudia es el TO

Entrada de los datos recolectados:
’;5 I Agregar

Observaciones Otras
iniciales: observaciones :

1 0 iL7 87 o
2 a1 18 a5
3 100 19 g7
4 100 20 101
s 100 21 102
6 a7 prars a1
i o7 23 100
a8 85 24 100
a8 87 25 100 l:l
10 101 25 =

3 Eorrar Datos

Presione el botdn "Error" en caso que desee
hallarlo, presione "Siguiente™ para continuar.

= En minutos i+ En segundos
[T Directo a los Resultados
—Calculo del Tamafio Total de la Muestra——
R = Xeocix — Keiez = 2100
10
>
=23l a5
10
* R
MNd =168% — = 826
X

El total de las observaciones a realizar es de -

26

Caleular
Error Relativo Siguiente &

Tabla 37. Tiempo Estandar reata cuello

Tiempo Estandar del subproceso Unir
hombros

Segundos Minutos

95,00 1,5

Intervalo de confianza + 0.323

Figura 41. Célculo del tamafio de la muestra

—Anilisis del Recorrido—————

.= ID,EN]

= 327
Lo =R= 10,3077
LiC'=D,R= 0,0000

LSC=D,R= 33,7062

No Existe Dispersion

—Anilisis de la Media

Ag = ILSS

IC'= ¥ - 95,0000
LIC=X-A4R= 756215
ISC=X+A,R= 114,3785

Hay Reqularidad Estadistica

Figura 42. Analisis de Recorrido y media
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El Tiempo de la JL que se estudia es el TO

Entrada de los datos recolectados:
’;0 I Agregar

Observaciones Otras

iniciales: observaciones :
1 21 53 -~
2 55 22 55
3 T3 23 T3
4 63 24 &3
o 62 25 62
& 49 26 49
W 57 27 57
8 59 28 589
£ 51 29 51 l:l
10 54 30 2 =

X EBorrar Datos

Célculo de tiempo estandar del subproceso Pespunte de cuello

Presione el botén "Error” en caso que desee
hallarlo, presione " Siguiente" para continuar.

{2 En minutos ¥ En segundos
[T Directo a los Resultados

—Calculo del Tamaio Total de la Muestra——
R = Emax— Kwidn = 2400
10
S o
T=dl  _=s7s
10
RQ
M =169% — = 29.34
H

El total de las observaciones a realizar es de :

30
Calcular
Error Relativo Siguiente I

Tabla 38. Tiempo Estandar pespunte cuello

Tiempo Estandar del subproceso Unir
hombros

Segundos Minutos

57,60 0,96

Intervalo de confianza +0.188

Figura 43. Célculo del tamafio de la muestra

rAndlisis del Recorrido————
D= Iu,m

= |3.27

IS = Dj - 19,6200

No Existe Dispersidn

rAndlisis de la Media

A—g = II,SS

[('= ¥~ 57,6000
LIC=X-A4R= 46,3200
ISC=X+4R= 68,8800

Hay Regularidad Estadistica

Figura 44. Analisis de Recorrido y media
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El Tiempo de la JL que se estudia es el TO

Entrada de los datos recolectados:
’;6 I Agregar

Observaciones Otras
iniciales: observaciones :
il 17 49 -
z 39 18 41
3 a7 18 45
4 51 =0 45
= 47 21 45
& 54 22 39
e 45 23 37
& 41 24 51
o9 49 25 47
10 45 25 2 I;I

XK Eorrar Datos

Célculo de tiempo estandar del subproceso Reata en costados

Presione el botdn "Error™ en caso que desee
hallarlo, presione "Siguiente™ para continuar.

= En minutos = En segundos
[T Directo a los Resultados
—Célculo del Tamaio Total de la Muestra—

R = Keecemw — Koraine = 17.00

10
>
= =l = 457
10
Nd =165* = = 23.39

-2

El total de las observaciones a realizar es de :
26

Caleular
[&l Error Relativa Siguiente NG

Figura 45. Célculo del tamafio de la muestra

—Andlisis del Recorrido

D= |u,uu

D,= |ser
LC=R= 8,0769
LIC=D,R= 0,0000

L5 = Dj = 26,4115

Ho Existe Dispersion

Analisis de la Media

j]g = ILSS

L0 =X = 45,6538
LiC=X -4 R= 30,4692
[SC=X+A4 K= 60,8385

Hay Regularidad Estadistica

Figura 46. Analisis de Recorrido y media

Tabla 39. Tiempo Estandar reata costados

Tiempo Estandar del subproceso Unir

hombros
Segundos Minutos
45,65 0,76

Intervalo de confianza + 263
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ANEXO 7. FORMATOS DE PRODUCCION

Tabla 40. Orden de produccién

X
MOVE INDUSTRIA TEXTIL ORDEN N°
m:‘uora\vlfln 1ExST||. ORDEN DE TRAZO Y CORTE
FECHA PEDIDO CLIENTE | PEDIDO N° | FECHA ENTREGA
INFORMAC ION DE TRAZO INFORMAC ION DE TENDIDO CUPON DECORTE
REALIZADO POR: OPERADOR CURVASPOR CM PIQUETES
FECHA DE TRAZO FECHA DE TENDIDO RECTASPOR CM H. INICIO
LONGUITUD CM HORA INICIO TENDIDO PUNTOS/ QUIEBRE H. FINALIZA
ANCHO CM HORA FINALIZACION TENDIDO CUPON DE CLASEADO
% APROVECHAMIENTO N°ROLLOS N° CAPAS N° TALLAS/COMP H. FINALIZA
TIPO DE TELA
TIPOPRENDA OTAL
CANT. REQUERIDA
INFORMACION DE TELA PROPORCION
COLOR CAPAS [REND  [ROLLON°  |Kg. Inicial Kg. FINAL CONSUMO
TOTAL
INFORMAC ION DE TRAZO INFORMACION DE TENDIDO CUPON DECORTE
REALIZADO POR: OPERADOR CURVASPOR CM PIQUETES
FECHA DE TRAZO FECHA DE TENDIDO RECTASPOR CM H. INICIO
LONGUITUD CM HORA INICIO TENDIDO PUNTOS/ QUIEBRE H. FINALIZA
ANCHO CM HORA FINALIZACION TENDIDO CUPON DE CLASEADO
% APROVECHAMIENTO N°ROLLOS N° CAPAS N° TALLAS/COMP H. FINALIZA
REFERENCIA TIPODETELA
TIPOPRENDA TALLAS TOTAL
CANT. REQUERIDA
INFORMACION DE TELA PROPORCION
COLOR CAPAS [REND  [ROLLON°  |Kg. Inicial Kg. FINAL CONSUMO
TOTAL
INFORMAC ION DE TRAZO INFORMACION DE TENDIDO CUPON DECORTE
REALIZADO POR: OPERADOR CURVASPOR CM PIQUETES
FECHA DE TRAZO FECHA DE TENDIDO RECTASPOR CM H. INICIO
LONGUITUD CM HORA INICIO TENDIDO PUNTOS QUIEBRE H. FINALIZA
ANCHO CM HORA FINALIZACION TENDIDO CUPON DE CLASEADO
9% APROVECHAMIENTO N°ROLLOS N° CAPAS N° TALLAS/COMP H. FINALIZA
TIPO DE TELA
CANT. REQUERIDA
INFORMACION DE TELA PROPORCION
COLOR CAPAS [REND  |ROLLON®  |Kg. Inicial Kg. FINAL CONSUMO
TOTAL
SAM CONFECCION SAM CORTE SAM ESTAMPAD BORDADO (PUNT/PRECIO)
OBSERVACIONES

Elaborado por: Autora
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Tabla 41. Orden de Estampado

MOVE INDUSTRIA TEXTIL |ORDEN N°
MOVE TS ORDEN DE ESTAMPADO Emision 01/05/2019
INDUSTRIA TEXTIL Pagina ldel
DATOS
INEORMATIVOS DATOS GENERALES
FECHA: MODELO: No ORDEN:
TIPO DE _
PRENDA: CANTIDAD:
IMPRESOR: LINEA: CLIENTE:
s[m[L] xL | xxL
. TECNICA
TALLAS: 1 ESTAMPADO:
2|al6| 8 | 10
4
DESARROLLO
. HORA
No PULPO: HORA.
No _
CUADROS: HORA FIN:
) o FULL
TAMANO PEQUENO: PRINT:
ESTAMPADO
ESTAMPADO 1 2 3
ZONA DE
APLIQUE:
POSICION:
COMBINADOS

Elaborado por: Autora
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Tabla 42. Ficha Técnica de Puntos Criticos

Integrated Consulting Group, Inc.

ESPECIFICACION DE CALIDAD

Management Consultants

Producto No. del projecto Hoja
de hojas No. del sumario
Fecha Hecho por: Aprobadas por: |No. de la operacion Operacion
Codigo Especificion Requerimientos Tolerancia
1 Puntadas por centimetro +
2 Tipo de puntada Ninguna
3 Formacion de la puntada |[C_] Regular
4 Puntadas saltadas Ninguna I:l Ninguna
Costura abierta o puntada . .
P Ninguna - Ninguna
rota
6 Borde crudo Ninguna [_INinguna
7 Backtack Lugar Puntada
s Ancho de la costura
Aliniacion de las partes,
9 piquetes, lineas o cuadros
10 Forma
11 Pliegues, llenura, torcido, 1 Ninguna ] Ninguna
enrollado, fruncido 1 No excesivo

12 Uniformidad del dobles
13 Hebras

Notas o dibujos

Elaborado por: Autora
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Tabla 43. Ficha Técnica de Especificaciones Técnicas

}' MOVE INDUSTRIA TEXTIL
AT T FICHA TECNICA DE DESCRIPCION DE LA PRENDA

EDICION CODIGO T ELABORADO T FECHA I PAGINA

001-2019 MV-FTDP-001 1 Angela Tatiana Simbafia Quilca | 22/01/2019 1 lde 1
LINEA: ENDURO CODIGO: BD-001 TELA: JERSEY CANTIDAD: 36
TALLAS XS,S, M, L NOMBRE: BLUSA DAMA KTM COMPOSICION:  100% ALGODON TURNO N°: 240
DESC. PRENDA: Blusa KTM para dama en jersey 100% algodén, cuello redondo y con recubiertos de dos centimetros en mangas v filos.

DESCRIPCION PROCESOS CONFECCION PONER ETIQUETA ESTAMPADA EN
1. UNION DE HOMBROS ESPALDA REATA ACENTADA EN RECTA DE
2. PEGADO DE MANGAS HOMBRO A HOMBRO
3. UNION DE COSTADOS /
4. RECUBIERTO DE MANGAS
5. RECUBIERTO DE BAJOS PESPUNTE EN
6. PEGADO DE CUELLO CUELLO EN
7. PEGADO DE REATA EN CUELLO RECUBRIDORA MANGA RECUBIERTO AGUJAS
8. PESPUENTE EN CUELLO AGUJAS CERRADAS
BAJO RECUBIERTO ESTAMPADO EN PIEZAS
CON AGUJAS \
CERRADAS A 2CM
DETALLES DISENADORA - PATRONISTA MUESTRA TEXTIL

HILOS: AL TONO TNLGA. ANITA CABASCANGO
AGUJAS: NUMERO 75 FECHA:
REATA: SUBLIMADA KTM "*Calidad significa hacer lo correcto, cuando nadie esta mirando*"
ACCESORIOS: iPrendas excelentes!, cualquier desperfecto, sera devuelto al responsable.

Fuente: “Move Industria Textil”
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Tabla 44. Ficha de Trazo y Corte

7 [

MOVE INDUSTRIA TEXTIL

FICHA DE TRAZO Y CORTE

EDICIO

N

cobIco

ELABORADO

T FECHA T

PAGINA

001201

T WV-FTC-00T

Angela Tatiana Simbana Quilca

T 32707205 T

Tde1

LINEA: ENDURO CODIGO: CH-001 TELA: FLEECE CANTIDAD: 260
TALLAS XS, S, M, L, XL, XXL NOMBRE: CHOMPA DAMA KTM COMPOSICION: 100% ALGODON TURNO N°: 240
COLOR DE ESTAMPADO DISENO DE ESTAMPADO COLOR COMBIN TALLAS TOTAL
) XS S M L XL XXL
VERDE 2 18 18 18 18 4 78|
GRIS 2 12 12 12 12 4 54
NEGRO 2 12 12 12 12 4 54
ROJO 2 17 17 17 17 4 74
o]
o]
o]
o]
o]
o]
o]
o]
[¢]
TOTAL POR TALLA 8 59 59 59 59 16 0] 0 [¢] 260
SOLICITUD DE MATERIA PRIMA SOLICITUD DE INSUMOS DIMENSIONES DE TENDIDO TELA
DESCRIP. COLOR CANT. U. MEDIDA DESCRIP. COLOR CANT. U. MEDIDA TEND. N° [TIPO TELA COLOR DIMENSION
FLEECE VERDE 83| metros CORDON NEGRO 120|metros VERDE
GRIS 83| metros ROJO 120[{metros GRIS
NEGRO 61|metros OJALILLOS PLATA 230|unidades . FLEECE NEGRO s76m
ROJO 61| metros REATA ROJO 230[{metros ROJO
RIBB VERDE 12| metros CIERRE ENCUACH. NEGRO 74 un!dades VERDE
GRIS 12| metros ROJO 54|unidades > FLEECE GRIS 120m
NEGRO 12[metros NEGRO "
ROJO 10|metros ROJO

OBSERVACIONES

DISENADORA - PATRONISTA

TNLGA. ANITA CABASCANGO

JEFE DE CORTE

SR. GUSTAVO ANDRANGO

FECHA ENTREGA:

FECHA TERMINANCION:

Fuente: “Move Industria Textil”
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Tabla 45. Registro de Mantenimiento

X
IR 4
MOVE TS
INDUSTRIA TEXTIL

"MOVE INDUSTRIA TEXTIL"

Mantenimiento : Intero Externo
Fecha de realizacion:
Cantidad Cod. Maquinaria/Equipos|Periodos de Mantenimiento [Actividad Responsable[ Tiempo(h)
. Limpieza, Iubricacion e -
2 FS Méaquina Overlok Mensual P L : .| Tecnico
Inspeccion, ajuste si es necesario
Maquina Limpieza, Iubricacion e -
2 RCB d : Mensual P . : : Técnico
Recubridora Inspeccion, ajuste si es necesario
- Limpieza, lubricacion e -
3 RTA Maquina Recta Mensual P . : : Técnico
Inspeccion, ajuste si es necesario
. Limpieza, Iubricacion e -
2 TRA Méaquina Trilladora Mensual P L : .| Tecnico
Inspeccion, ajuste si es necesario
OTROS
Revisado por:

Aprovado por:

Observaciones

Elaborado por: Autora
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Tabla 46. Registro de Capacitacion

. PRODUCCION "MOVE INSDUSTRIA TEXTIL"
1 REGISTRO DE CAPACITACION

TEMA:

OBJETIVO:

ALCANCE:

FECHA:

RECURSOS DURACION ASISTENTES FIRMA

Responsable Aprobacién

Elaborado por: Autora
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