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RESUMEN

La presente investigacion fue desarrollada en la empresa “DERICK” ubicada en la ciudad de
Atuntaqui en la provincia de Imbabura, dedicada a la elaboracién y venta de camisetas estampadas
en serigrafia. Este estudio fue realizado en la linea de produccién de las mismas enfocandonos en
los procesos que agregan valor al producto como son: corte, disefio, revelado, estampado delantero
y trasero, preparacion de pintura, y planchado. Sin tomar en cuenta al proceso de confeccién debido
a que la empresa envia las camisetas a maquilar, de la misma manera al proceso de compra y
recepcion de materia prima ya que estos son realizados fuera del horario establecido.

La investigacion inicia con la recopilacion de la informacion bibliografica necesaria para el
desarrollo referente a capacidad de produccion y organizacion del trabajo, lo que permitié aclarar
los conceptos tedricos para posteriormente aplicarlos en la parte practica del estudio.

Siguiendo con la investigacion se realiza el diagndstico de la situacion actual de la empresa, con
el fin de conocer el proceso productivo y la manera en que las actividades son ejecutadas en la
empresa, posteriormente se realiza un estudio de tiempos de todos los subprocesos de produccion
y con esto se conoce la capacidad de produccion real de la empresa, identificando el cuello de
botella del proceso y a su vez se determina los factores que podrian ser mejorados para incrementar
la misma.

Se desarroll6 un procedimiento para mejorar los factores antes analizados y que a su vez permitan
incrementar la capacidad productiva de la empresa.

Por altimo se realizé el analisis de los resultados esperados de la propuesta en comparacion con
los datos iniciales del proceso productivo, permitiendo observar el incremento de la capacidad

productiva y una reduccién de tiempos de produccién en el proceso de produccion de la empresa.



ABSTRACT

This research was developed in the “DERICK” company located in Atuntaqui city, in
the province of Imbabura, this company produces and sells silkscreen printed ~t-shirts.
This study was carried out in the same production line focusing on the processes that
add value to the product such as; cutting, design, development, front and rear stamping,
paint preparation, and ironing. Without taking into a count the creation process because
the company sends the shirts to be machined, in the same way to the process of buying

and receiving raw material which are performed outside the established schedule.

The research begins with the compilation of the bibliographic information for the
development referring to production capacity and work organization, to clarify the

theoretical concepts to apply them in the practical part of the study.

Then the diagnosis of the current situation of the company is made, in order to know the
production process and the way in which the activities are executed in the company,
hence a time study of all the production threads is carried out to know the capacity of

the company, identifying the bottleneck of the process and determining factors that
could be improved to increase it. '

A proposal was developed to improve the factors previously analyzed, and which, in
turn, will increase the productive capacity of the company. Finally, the analysis of the

expected results of the proposal was made in comparison with the initial data of the

production process, allowing to observe an increase of the productive capacity and a

reduction of times in the production process.
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CAPITULO |

1. ANTECEDENTES

“El comercio mundial de textiles est4 liderado por China y la Unién Europea en lo que se refiere
a los principales exportadores, con una participacion del 38,2% y 33,4% respectivamente. Para el
afio 2010, China exportd textiles por un valor de USD 77 miles de millones, mientras que la Union
Europea alcanzé un valor de USD 67 miles de millones.” (Pefia & Pinta, 2012)

Segun (Costa & Duch, 2004).El sector de confeccidn textil se caracteriza por un proceso
productivo intensivo en mano de obra, el cual a nivel mundial sufre sucesivos cambios de
transformacion y reestructuracion con el fin de mejorar su rendimiento, adoptando modificaciones
tecnoldgicas y organizativas que les permitan mantener su competitividad con independencia de
las fluctuaciones de los precios. La competitividad internacional de una empresa se puede medir a
través de la comparacion de determinadas variables con empresas rivales, como las fluctuaciones
del volumen de negocio generado en el exterior o exportaciones, el nimero de puntos de venta con
que cuenta fuera de sus fronteras y la propia valoracion que realizan los mercados de valores. En
el Ecuador existen tres grandes grupos de actividades que componen el sector textil, Manufactura,
Comercio y Servicios, de acuerdo a los datos arrojados por el Censo Nacional Econémico 2010,
en el que la fabricacion de textiles y prendas de vestir forman parte de la Industria Manufacturera
y en la cual sus actividades cuentan con 11.006 establecimientos, de los cuales el 74,2%
corresponde a la fabricacién de prendas de vestir, a nivel geogréafico, Pichincha (27%), Guayas
(17%), Tungurahua (8,1%), Azuay (7,5%) e Imbabura (4,5%) son las provincias donde se asientan
el mayor nimero de establecimientos del sector textil. En los dltimos 11 afios, este sector ha
mantenido una participacion promedio de entre 1% y 2% en el PIB total, de acuerdo a datos del
Banco Central del Ecuador y dentro de la industria manufacturera, su participacion promedio es
de alrededor del 15,87% con respecto al PIB. (Pefia & Pinta, 2012).

1.1. PROBLEMA

“Derick” es una empresa textil dedicada a la confeccion y venta de prendas de vestir, cuenta con

su planta de produccion en la Ciudad de Atuntaqui, la cual abastece a sus puntos de venta ubicados



en varias ciudades del pais, debido a la aceptacién de los productos en los mismos, y un
requerimiento del producto en otras ciudades mediante compras por distintos medios, la empresa
ha visto la posibilidad de extender el mercado en otras ciudades para lo cual es necesario analizar
si la empresa tiene la oportunidad de incrementar su capacidad productiva para lograr una

satisfaccion de la demanda ubicada en las ciudades de mayor requerimiento

Mediante la aplicacion de herramientas de organizacion del trabajo se permitira a la empresa tener
un mayor aprovechamiento, incremento de sus capacidades productivas y el mejoramiento de la
productividad, ademas de mejorar los procesos de la empresa y a los componentes que en ellos

participan.

1.2. OBJETIVOS

1.2.1. OBJETIVO GENERAL

e Incrementar la capacidad productiva en la empresa Derick a través de herramientas de

organizacion del trabajo.

1.2.2. OBJETIVOS ESPECIFICOS

e Elaborar el marco tedrico que sirva de sustento en la investigacion.

e Realizar el diagndstico de la situacion actual de la empresa Derick mediante un analisis

de los factores y procesos de produccion.

e Aplicar un procedimiento para el incremento de la capacidad productiva a través de la

organizacion del trabajo en la empresa.

e Valorar técnicamente los resultados a obtener.
1.3. ALCANCE

El presente proyecto se desarrollara en la empresa textil de confeccion de camisetas Derick ubicada
en la Ciudad de Atuntaqui, Provincia de Imbabura, durante un tiempo estimado de doce meses, en
el cual se realizara un diagnostico de la situacion actual de los procesos productivos de la empresa,

posterior a esto analizar un procedimiento para lograr incrementar la capacidad productiva a través
2



de las diferentes herramientas de la organizacion de trabajo mediante las cuales se puede

desarrollar una propuesta para la empresa Derick.

1.4. JUSTIFICACION

El Plan Nacional de Desarrollo “Toda una Vida” busca el incremento de la productividad, tal como
se afirma en el objetivo 5, el cual establece que: “Se destaca que para lograr los objetivos de
incrementar la productividad, agregar valor, innovar y ser mas competitivo, se requiere
investigacion e innovacion para la produccion, transferencia tecnologica; vinculacion del sector
educativo y académico con los procesos de desarrollo; pertinencia productiva y laboral de la oferta
académica, junto con la profesionalizacion de la poblacion; mecanismos de proteccién de
propiedad intelectual y de la inversidn en mecanizacion, industrializacién e infraestructura
productiva. Estas acciones van de la mano con la reactivacion de la industria nacional y de un
potencial marco de alianzas publico-privadas.”(Secretaria Nacional de Planificacion y Desarrollo,
2017)

El presente trabajo busca articular el proyecto a realizar con las politicas del Plan Nacional de
Desarrollo “Toda una Vida”, dando un enfoque particular en la politica 5.2. “Promover la
productividad, competitividad y calidad de los productos nacionales, como también la
disponibilidad de servicios conexos y otros insumos, para generar valor agregado y procesos de
industrializacion en los sectores productivos con enfoque a satisfacer la demanda nacional y de
exportacion”. Con lo cual contribuimos al cumplimiento de las metas del Plan en especial a la que
se propone “Mejorar el Indice de Productividad Nacional a 2021”.(Secretaria Nacional de
Planificacion y Desarrollo, 2017)

Los beneficiarios directos al realizar el trabajo de investigacion es la empresa de confeccién de
camisetas “Derick” ya que un incremento de la capacidad productiva de la misma permite gestionar
de mejor manera la satisfaccion de la necesidades y gustos del cliente, a la vez que permite ampliar
su mercado sin descuidar la calidad que caracteriza a sus productos. Los beneficiarios indirectos a
cuyas necesidades y expectativas tambien hay que dar respuesta son los clientes y la sociedad en

general, ademas de tener presente sus quejas 0 muestras de insatisfaccion.



Por ello la gestién adecuada de los métodos de trabajo aumentara la capacidad de la empresa y su
rendimiento. La importancia radica en que los procesos han de cambiar para adaptarse a los

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

Este proyecto se fundamenta en la importancia que tiene el estudio de tiempos de los procesos y
la utilizacion de herramientas de la organizacion del trabajo, las mismas que pueden permitir la
estandarizacion de los procesos en la organizacion, con lo que se logra un mejoramiento en flujo

productivo llegando a alcanzar mejores resultados.

El interés de este trabajo de investigacion esta enfocado a conseguir un incremento de la capacidad
productiva de la empresa mediante la utilizacion de herramientas de la organizacion del trabajo,

de tal forma que la entidad pueda considerar su aplicacion.



CAPITULO I

2. MARCO TEORICO

2.1. ORGANIZACION

Las organizaciones estan formadas por personas Yy las relaciones que tienen unas con otras. Una
organizacion existe cuando la gente interactta para desempefiar funciones esenciales que la ayudan

a alcanzar objetivos (Rodriguez Valencia, 2011)
2.2. TRABAJO

Es la actividad humana aplicada a la produccién de bienes o servicios y por ello, realizada con

sujecion a normas de eficiencia. (Rodriguez Valencia, 2011)
2.3. PUESTO DE TRABAJO

Un puesto esta integrado por actividades similares que permiten una cierta especialidad y facilitan
la supervision. Por consiguiente, Es el sitio especifico al cual una persona ha sido asignada, y el
conjunto de puestos deberd permitir a un departamento obtener el bien o el servicio que desea.
(Rodriguez Valencia, 2011)

2.4. ORGANIZACION DEL TRABAJO

La organizacion del trabajo es el contenido de las funciones de un puesto de trabajo, puede afectar

la motivacion, la satisfaccion y el rendimiento en el trabajo de los empleados.

El trabajo debe permitir a los empleados el aprovechamiento completo de sus capacidades. Las
empresas modernas deben organizar los puestos de trabajo de tal manera que la labor sea agradable

y satisfactoria para los empleados.

El trabajo debe repartirse en puestos de trabajo, los cuales deben ser ocupados y desempefiados

por el personal asignado. (Rodriguez Valencia, 2011)



2.5. ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL

Es el conjunto de medios utilizados para dividir el trabajo y asegurar su coordinacion necesaria
entre las distintas areas funcionales, dichos medios comprenden elementos relacionados con el

disefio de puestos de trabajo con la elaboracién de organigramas. (Rodriguez Valencia, 2011)
2.6. ESTANDARIZACION DE FUNCIONES

Es el alcance de la especificacién de las funciones y de los sistemas de trabajo. Los medios
utilizados con este proposito comprenden la descripcion de las funciones que hay que efectuar, las
instrucciones en cuanto a los procedimientos, asi como las politicas correspondientes (Rodriguez
Valencia, 2011)

2.7. ESPECIALIZACION DEL TRABAJO

Un empleado por lo comin pertenece a una categoria 0 a un tipo de puesto de trabajo en el que

debe realizar funciones y asumir responsabilidades especificas. (Rodriguez Valencia, 2011)
2.8. INGENIERIA DE METODOS

Se ocupa de la integracion del ser humano en el proceso de produccion de articulos o servicios. La
tarea consiste en decidir donde encaja el ser humano en el proceso de convertir materias primas en
productos terminados o prestar servicios y en decidir como puede una persona desempefiar

efectivamente las tareas que se le asignen. (Palacios Acero , 2009)
2.9. FUNCIONES DE LA INGENIERIA DE METODOS

La ingenieria de métodos comprende el estudio del proceso de fabricacion o prestacion del

servicio, el estudio de movimientos y el calculo de tiempos.

e Como puede una persona desempefiar mas efectivamente las tareas que se le asignan.

e Qué método debe seguir y cudl debe ser la distribucion de materiales, herramientas,
accesorios y equipos en la estacion de trabajo.

e Como debe cargar y descargar las maquinas y acelerar su puesta en marcha. Cual debe ser

el empaque, envase y embalaje del producto terminado.



e CoOmo debe ser el manejo, transporte y almacenamiento de los materiales y productos
terminados.

e Medir el trabajo para asignar cargos, teniendo en cuenta los niveles de habilidad de las
personas, los grados de mecanizacion, las condiciones de trabajo y el volumen o cantidad
de productos o servicios.

e Aprovechamiento de recursos humanos conforme a sus competencias. Aprovechamiento
del espacio en sus tres dimensiones.

e Aprovechamiento de equipos, por cuanto la inversion en los mismos es cada vez mayor.

e Eliminar toda clase de desperdicios materiales, mano de obra, espacios, recursos

economicos Y financieros, etc. (Palacios Acero , 2009)

En la figura 2.1 se puede observar las funciones de la ingeniera de métodos antes detalladas.

Personas

Materiales

Ingenieria de
Métodos

Manutencién Métodos

Cargar y
Descargar

Figura 2.1: Funciones de la Ingenieria de Métodos
Elaborado por: Cristina Crespo

2.10. CARACTERISTICAS DE LA INGENIERIA DE METODOS

La ingenieria de métodos se caracteriza por:



e Usar técnicas y teorias nuevas.

e Progreso extraordinario, con periodos de superacion, de creciente exactitud y objetividad,
y de perfeccionamiento en perspectiva.

e Ayudar a tomar decisiones inteligentes, con referencia a la mejor politica, técnica o curso
de accioén.

e Dar énfasis a la evaluacion de principios y practicas.

e Su filosofia y procedimientos son de ingenieria y de disefio, de reduccién de costos y de
simplificacion.

e Elevar el criterio analitico por medio de examenes objetivos.

e Requiere un alto grado de actitud, criterio, inventiva e iniciativa. (Palacios Acero , 2009)

En la figura 2.2 que se encuentra a continuacion se observa de mejor manera las caracteristicas de

la ingenieria de métodos.

Caracteristicas

Ingenieria de
Métodos

Monitoreo

Figura 2.2: Caracteristicas de la Ingenieria de Métodos
Elaborado por: Cristina Crespo



2.11. ESTUDIO DE METODOS
El estudio de métodos persigue diversos propdsitos, los mas importantes son:

e Estandarizar los procesos

e Mejorar los procesos y procedimientos

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

e Economizar el uso de materiales, maquinas y mano de obra

e Aumentar la seguridad

e Crear mejores condiciones de trabajo

e Hacer mas facil, rapido, sencillo y seguro el trabajo (Rodriguez Valencia, 2011)

El Estudio de métodos participa en cada uno de los elementos del disefio del trabajo, involucrando

algunas técnicas.

En la tabla 2.1 se puede observar los objetivos concernientes al estudia al igual que las técnicas

que involucra cada uno de estos, de acuerdo a la actividad realizada.

Tabla 2.1: Objetivos y técnicas utilizadas por los elementos del disefio del trabajo

ACTIVIDAD OBJETIVO DEL ESTUDIO TECNICA DE ESTUDIO
. Eliminar o combinar pasos, disminuir Diagrama de flujo, diagrama
Proceso de Produccion . . e
distancia de transporte, identificar retrasos de procesos
Trabajador en un lugar fijo Simplificar método, minimizar Diagrama de operacion,
de trabajo movimiento economia de movimientos
Minimizar el tiempo ocioso, encontrar el

Trabajadores interactuando ~ numero o0 combinacién de maquina para Diagrama de actividades,

con equipos balancear el costo del trabajador y el diagrama hombre-maquina.

tiempo ocioso de maquina

Trabajadores interactuando | Maximizar la productividad, minimizar la Diagrama de actividades,
con otros trabajadores interferencia diagrama de actividades

Fuente: (Rodriguez Valencia, 2011)



2.12. MEDIOS DE DESCRIPCION Y COMUNICACION USADO EN INGENIERIA DE
METODOS

FLUJOGRAMA

Los diagramas de flujo son una herramienta técnica muy importante para guiar la ejecucion del
proceso en forma ordenada y esquematica, al mostrar la secuencia l6gica y dinamica del trabajo;
con lo cual permite conocer y comprender las unidades administrativas y cargos que intervienen

en ella y el proceso que se describe a través de documentos e instructivos.

Los flujogramas son ideales para representar procesos complejos que exigen una serie de
decisiones, con diversas acciones como resultado de cada decision y describen individualmente

los procedimientos para diversas porciones del sistema. (Palacios Acero , 2009)
OBJETIVOS DE LOS FLUJOGRAMAS

e Identificar los aspectos mas relevantes del trabajo
e Facilitar el analisis y mejoramiento de los procesos
e Mostrar la dindmica del trabajo y los responsables de los mismos

e Evitar la distorsion de las précticas de la empresa

DIAGRAMA DE FLUJO O RECORRIDO

Es un plano del area de trabajo donde se indica la trayectoria seguida por el objeto o actividad que
se estudia, acompafado de los simbolos de anélisis de procesos de la ASME, colocados sobre el
plano, para indicar o que sucede al objeto o actividad a su paso por el proceso. (Palacios Acero ,
2009)

DIAGRAMA DE PROCESOS

Representacion grafica de la secuencia de todas las operaciones, del transporte, de inspeccion, de
las demoras y del almacenaje que se efecttia en un proceso o procedimiento. Este tipo de diagrama
incluye la informacidn que se considera adecuada para su analisis como lo es del tiempo requerido

y la distancia recorrida. (Niebel & Freivalds, 2009).
10



DIAGRAMA HOMBRE - MAQUINA

Este diagrama indica la relacion en tiempo entre el ciclo de trabajo de la persona y el ciclo de
operacion de la maquina. Con este diagrama se busca posibilidades de una utilizacion completa de

los tiempos de hombre y méaquina y un mejor equilibrio del sitio de trabajo

Se usa para mejorar una estacion de trabajo para estudiar, analizar y mejorar una sola estacion de
trabajo (una sola operacion) a la vez. Permite mejorar la eficiencia de produccion y se puede entrar

a analizar si ese operario puede atender un nimero mejor de maquinas.

e Representacion grafica de las operaciones en donde intervienen hombres y maquinas.

e Este diagrama nos permite determinar la organizacion y con ello, la eficiencia tanto de las
maquinas como de las personas, logrando aprovechar ambos recursos al maximo.

e Por medio de este diagrama se balancean las actividades del hombre y la méaquina.

e Una variante comin de este diagrama es donde una persona atiende varias maquinas o

varios trabajadores intervienen en una maquina. (Dominguez Machuca, 1995)

GRAFICA GANTT

La grafica Gantt es un instrumento efectivo de planificacion y programacion para operaciones de
produccién que impliquen un minimo de interrelaciones. Consta de una grafica de doble entrada
donde las filas representan maquinas, personas, departamentos o cualesquiera recursos que sea
necesario para cumplir una tarea. Las columnas definen los periodos en horas, dias, semanas o

meses. (Palacios Acero , 2009)

DIAGRAMA DE PROCESOS DE BIMANUAL

El diagrama de procesos de bimanual, a veces conocido como diagrama de procesos del operario,
es una herramienta para el estudio del movimiento. Este diagrama muestra todos los movimientos
y retrasos atribuibles a las manos derecha e izquierda y las relaciones que existen entre ellos. El
propdsito del diagrama de procesos de bimanual es identificar los patrones de movimiento
ineficientes y observar las violaciones a los principios de la economia de movimientos. Este

diagrama facilita la modificacion de un método, de tal manera que se pueda lograr una operacion
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equilibrada de las dos manos asi como un ciclo parejo mas ritmico que mantenga los retrasos y la

fatiga del operario a niveles minimos. (Niebel & Freivalds, 2009)
2.13. ESTUDIO DE TIEMPOS

El estudio de tiempos es el complemento necesario del estudio de métodos y movimientos.
Consiste en determinar el tiempo que requiere un operario normal, calificado y entrenado, con
herramientas apropiadas, trabajando a marcha normal y bajo condiciones ambientales normales,

para desarrollar un trabajo o una tarea. (Niebel & Freivalds, 2009)

La tabla 2.2 contiene un resumen acerca de las caracteristicas de los componentes del estudio de

tiempo.
Tabla 2.2: Caracteristicas del estudio de tiempos
DEFINICION OBJETIVO TIEMPO ESTANDAR
Técnica para establecer un Minimizar el tiempo Es el tiempo requerido para

estandar de tiempo permisible requerido para la ejecuciondel realizar una operacién con un
para realizar una tarea trabajo conservar los recursos operador calificado y a ritmo
determinada y minimizar los costes normal

Elaborado por: Cristina Crespo

2.13.1. MEDICION DEL TRABAJO

La Medicion del trabajo es la aplicacion de técnicas para determinar el tiempo que invierte un
trabajador calificado en llevar a cabo una tarea definida efectudndola segin una norma de

ejecucion preestablecida. (Garcia Criollo, 1998)

La medicién del trabajo es un método investigativo basado en la aplicacion de diversas técnicas
para determinar el contenido de una tarea definida fijando el tiempo de un trabajador calificado
invierte en llevarla a cabo con arreglo a una norma de rendimiento preestablecida (Garcia Criollo,
1998)

2.13.2. OBJETIVOS MEDICION DEL TRABAJO

Dos objetivos que podemos satisfacer con la medicion:
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e Incrementar la eficiencia del trabajo

e Proporcionar estandares de tiempo que serviran de informacion a otros sistemas de la

empresa, como el de costes de programacion de la produccion, supervision, etcétera.
(Garcia Criollo, 1998)

2.13.3. PROCEDIMIENTO BASICO PARA REALIZAR UNA MEDICION DEL

TRABAJO

Las etapas necesarias para efectuar sistematicamente la medicion del trabajo se encuentran
detalladas en la tabla 2.3.

Tabla 2.3: Procedimiento basico para realizar una medicion del trabajo
SELECCIONAR El trabajo que va a ser objeto de estudio.

REGISTRAR

EXAMINAR

MEDIR

COMPILAR

DEFINIR

Todos los datos relativos a las circunstancias en que se realiza el trabajo, a
los métodos y a los elementos de actividad que suponen.
Los datos registrados y el detalle de los elementos con sentido critico para
verificar si se utilizan los métodos y movimientos mas eficaces, y separar los
elementos improductivos o extrafios de los productivos.
La cantidad de trabajo de cada elemento, expresdndola en tiempo, mediante
la técnica mas apropiada de medicion del trabajo.
El tiempo estandar de la operacion previendo, en caso de estudio de tiempos
con cronometro, suplementos para breves descansos, necesidades
personales, etc.
Con precision la serie de actividades y el método de operacion a los que
corresponde el tiempo computado y notificar que ese sera el tiempo estandar
para las actividades y métodos especificados.

Fuente: (Garcia Criollo, 1998)
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2.13.4. EQUIPO PARA EL ESTUDIO DE TIEMPQOS

El equipo minimo requerido para realizar un programa de estudio de tiempos incluye un
cronometro, un tablero de estudio de tiempos, las formas para el estudio y una calculadora de

bolsillo. Un equipo de videograbacién también puede ser muy util. (Niebel & Freivalds, 2009)

CRONOMETRO

En la actualidad existen dos tipos de crondmetros que se usan para tomar tiempos: el cronémetro
mecanico y el cronometro electronico que es mucho mas practico. EIl primero cuanta con una
manecilla larga la cual tarda un minuto en dar una revolucion completa, mientras que los
crondémetros electrénicos proporcionan una resolucion de 0.001 segundos y una exactitud de
+0.002 por ciento, ademas es Util debido a permite la toma de tiempos individuales distintos aun

cuando el tiempo total transcurrido sigue corriendo. (Niebel & Freivalds, 2009).

La figura 2.3 se muestra un cronometro manual.

I DE'E&-\.

Figura 2.3: Cronometro Minutero Decimal
Fuente: (Niebel & Freivalds, 2009)
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En la figura 2.4 se muestra un cronometro electrénico.

Figura 2.4: Cronémetro Electronico
Fuente: (Niebel & Freivalds, 2009)

CAMARA DE VIDEOGRABACION

Las cdmaras de videograbacion son ideales para grabar los métodos del operario y el tiempo
transcurrido. Al tomar pelicula de la operacidn y después estudiarla cuadro por cuadro, los analistas
pueden registrar los detalles exactos del método usado y después asignar valores de tiempos
normales. También pueden establecer estandares proyectando la pelicula a la misma velocidad que
la de grabacion y luego calificar el desempefio del operario. Debido a que todos los hechos estan
ahi, observar el video es una manera justa y exacta de calificar el desempefio (Niebel & Freivalds,
2009)

TABLERO DE APOYO PARA ESTUDIO DE TIEMPOS

Cuando se usa un cronémetro, los analistas encuentran conveniente tener un tablero adecuado para
sostener el estudio de tiempos y el cronémetro. El tablero debe ser ligero, de manera que no se
canse el brazo, ser fuerte y suficientemente duro para proporcionar el apoyo necesario para la
forma de estudio de tiempos. El tablero debe tener contactos para el brazo y el cuerpo con el
propdsito de que el ajuste sea comodo Y resulte facil escribir mientras se sostiene. (Niebel &

Freivalds, 2009). En la figura 2.5 se muestra un tablero de apoyo.
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Figura 2.5: Tablero de apoyo
Fuente: (Online, 2012)

FORMULARIO PARA ESTUDIO DE TIEMPOS

Un Estudio de Tiempos demanda el registro de gran cantidad de datos (descripcion de elementos,

observaciones, duracion de elementos, valoraciones, suplementos, notas explicativas).

Los formularios pueden clasificarse en dos categorias:
e Formularios para consignar datos mientras se hacen las observaciones.

e Formularios para estudiar los datos reunidos.

FORMULARIOS PARA REUNIR DATOS

Los formularios para reunir los datos deben de cumplir con una caracteristica fundamental y esta
es la "practicidad”, pues es muy comun disefiar un formato muy bien elaborado en cuanto a
relevancia de los datos, pero que en la practica dificulta el registro; uno de los errores mas comunes

es el tamafio de las celdas, pues en la practica es un problema sumamente incomodo.

Primera hoja de estudio de tiempos: en la cual figuran los datos esenciales sobre el estudio, los
elementos en que fue descompuesta la operacion y los cortes que los separan entre ellos, como se

muestra en la figura 2.12.
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ﬁ " VWWINGENIER DSINOL STRIALES JIMDD.COM ESTUDIO DE TIEMPOS
i 18
Departamenta: EE:L[:EH — |
- TErmina:
Operacidn: o
Estidio dz Métodos N | |]nstaiatin’n / Méguina: | Tiempo transcurrido:
Herramientas y Calihradares: [perarin:
Ficha N™:
Nétodo utlizade: Piezas / Unidad [bservado por:
Producta / Pieza: Nimera: Fecha:
Plana NE: Material Lomprobadp:
Wots: Droguis delteshain / Meatsis / Pizza ol dormo o 2 hols 2part: adiats
Descripridn del elements v L TR T8 Descripeidn del elemento v L TR Th
Hota: V=Valoracidn. C=Cranmetraje. TR =Tiempo Restado. TE =Tiempo Bésica

Figura 2.6: Primera hoja del estudio de tiempos
Fuente: (Online, 2012)

Hojas siguientes: Estas hojas se utilizan en caso de ser necesario para los demas ciclos del estudio.
No es necesario los epigrafes de encabezado, por ende solo contendra columnas y los campos para
el nimero del estudio y la hoja. La figura 2.13 muestra una hoja de continuacién del formulario de

estudio de tiempos.
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Estudio N5 |
Deseripeitn del elemento

v

L

TR

T8

ESTUOIO OF MEN PO 5: continvaciin Haja HE: |

Descripritn del elements \

TR

1H

Hota: V=Valoracign,

[=Cronometraje.

TR = Tiempo Restada. T.6 = Tigmpo Bdsico

Figura 2.7: Continuacién del formulario del estudio de tiempos

Fuente: (Online, 2012)

Formulario para ciclo breve: Este tipo de formulario es empleado cuando los ciclos a estudiar

son relativamente cortos, por ende una fila puede contener todas las observaciones de un elemento.

Es muy parecido a un formulario resumen de datos, mostrado en la figura 2.14.
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Q _; W JNGENERDSIDUSTRIALES JINDD.CIH ESTUDID OE TIEMPOS: CICLD CORTD

g

Estudio N%:
Departamento: il | (5]
0 s Temino:
i Comignzn:
Estudia de Hétodos N | |1nstaia:-irjn S Méquina: | Tiempo trans.
Herramientas y Calibradores: Operarin:
Ficha H®
N étodo utilizado: Figzas / Unidad Observado por:
Products / Pieza: Himers: Fechs:
Plana % Material: Lomprobado:
Nata: Draquis de! trabajs / Momtaje / Fizza aldorao o en hojs aparte adjata
fe Deseripeidn d2l zlementa [zl 4|5 |6 |7])8]|0|m]|Ttlrn P"”Tmu“““ vo| T8

Nata: V= Valoracidn. 10 =Tierpa Dbsermada. TE = Tiempa Gdsica
Figura 2.8: Formulario para ciclo breve
Fuente: (Online, 2012)

FORMULARIOS PARA ANALIZAR LOS DATOS REUNIDOS

Los formularios para analizar los datos reunidos deben contener por lo menos:

o Hoja de trabajo: Esta hoja se utiliza para analizar los datos consignados durante las
observaciones y hallar tiempos representativos de cada elemento de la operacion. Al existir
tantas maneras de analizar los datos, algunos especialistas recomiendan usar hojas rayadas
corrientes.

e Hoja de resumen del estudio: En esta hoja se transcriben los tiempos seleccionados o
inferidos de todos los elementos, con indicacion de respectiva frecuencia, valoracion y
suplementos.

o Hoja de analisis para estudio: Esta hoja sirve para computar los tiempos basicos de los
elementos de la operacion.

o Suplementos: Estos deben consignarse en una hoja especial e independiente.

La figura 2.14 muestra la estructuracion de una hoja de resumen de estudio.
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HOJA DE RESUMEN DE ESTUDID
Estudio N:
Departamento: e | B
Operacidn: EL
P ' Comienzo:
Estudio de Métodos N | |Insta|atin'n / Miuina: | Tiempo trans.
Herramientas y Calibradores: Operario:
Ficha N7
Mitodo wtiizado: Piezas / Lnidad Observado por:
Producta / Mieza: Himers: Fecha:
Plano NE: Material Comprobado:
Wita: Croguis del trahajs / Mostajz / Pizza &l dormo o en haja aparts adinta
Descripeidn del elzmento L2 3 [ 4|5 B | 7T [8 |9 [I0] F [Sus|Promedio|TH | SUPL | TATD
Elemento 1
V: Valoracidn del Ritmo:  To: Tiempo Observads: Tn: Tiempo Normat - Frecuencia por cicle:  SUPL: Suplementos: T.5T0: Tiempo Esténdar

Figura 2.9: Hoja de resumen de estudio
Fuente: (Online, 2012)

2.14. CAPACIDAD DE PRODUCCION

Es el potencial de un trabajador, una maquina, un centro de trabajo, un proceso, una planta o una
organizacion para fabricar productos por unidad de tiempo. La capacidad de una instalacion
productiva se refiere a la capacidad de producto que puede obtener por unidad de tiempo con los
recursos o activos disponibles y en condiciones de funcionamiento normales.(Fernandez, Avella,
& Fernandez, 2013)

La capacidad productiva, su andlisis, planeacion, programacion y control, constituyen actividades
criticas que se desarrollan paralelamente con las actividades de programacion y planeacion de
materiales, representando esta (la capacidad) la cantidad de productos o servicios destinados a
satisfacer las necesidades del individuo y/o sociedad que puede ser obtenida por unidad productiva

durante un determinado periodo de tiempo (Dominguez Machuca, 1995)
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Es la produccién maxima posible en un periodo dado (o el volumen de elaboracion de materia
prima) en la nomenclatura y calidad demandada por los clientes, utilizando plenamente, en
correspondencia con el regimen de trabajo normado, los equipos y las areas de produccion

disponibles
La capacidad debe considerar los insumos de recursos y los productos fabricados
2.15. ENFOQUE EN LA CAPACIDAD

El concepto de la fabrica enfocada sostiene que una instalacion dedicada a la produccién funciona
mejor si se enfoca en una cantidad relativamente limitada de objetivos de produccion. Esto
significa, por ejemplo, que una empresa no esperaria ser excelente en todos los aspectos del
desemperio de la manufactura; es decir, en el costo, la calidad, la flexibilidad, las introducciones
de productos nuevos, la confiabilidad los tiempos cortos de entrega y la inversién baja. Por el
contrario, debe elegir un conjunto limitado de las tareas que contribuyan més a sus objetivos. No
obstante, dado el enorme avance de la tecnologia de produccion para la manufactura, los objetivos
de las fabricas han ido evolucionando con la intencion de tratar de hacer todo muy bien.

(Dominguez Machuca, 1995)
2.16. FLEXIBILIDAD DE LA CAPACIDAD

Flexibilidad de la capacidad significa que se tiene la capacidad para incrementar o disminuir los
niveles de produccidn con rapidez, o de pasar la capacidad de produccion de forma expedita de un
producto o servicio a otro. Esta flexibilidad es posible cuando se tienen plantas, procesos y
trabajadores flexibles, asi como estrategias que utilizan la capacidad de otras organizaciones.
(Chase & Jacobs, 2014)

2.17. PROCESOS FLEXIBLES

Los epitomes de los procesos flexibles son, por un lado, los sistemas flexibles de producciony, de
la otra, el equipamiento simple y facil de preparar. Estos dos enfoques tecnoldgicos permiten pasar
rapidamente, a bajo costo, de una linea de productos a otra y ello conlleva a lo que se conoce como

economias de alcance. (Por definicion, las economias de alcance existen cuando multiples
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productos se pueden producir a costo mas bajo en combinacion que por separado.) (Chase &
Jacobs, 2014)

2.18. TRABAJADORES FLEXIBLES

Los trabajadores flexibles poseen multiples habilidades y son capaces de pasar con facilidad de un
tipo de tarea a otro. Requieren una capacitacion mas amplia que la de los obreros especializados y
necesitan el apoyo de gerentes y de personal administrativo para que éstos cambien rapidamente

sus asignaciones laborales. (Chase & Jacobs, 2014)
2.19. CONSIDERACIONES PARA AUMENTAR LA CAPACIDAD

Cuando se proyecta afadir capacidad es preciso considerar tres aspectos importantes. (Heizer &
Render, 2009)

2.19.1. CONSERVAR EL EQUILIBRIO DEL SISTEMA

En una planta en equilibrio perfecto, el producto de la etapa 1 es la cantidad exacta del insumo que
requiere la etapa 2. El producto de la etapa 2 es la cantidad exacta del insumo que requiere la etapa
3, y asi de manera sucesiva. Sin embargo, en la practica, llegar a un diseflo tan “perfecto” es
practicamente imposible y no es deseable. Una razon que explica lo anterior es que los mejores
niveles para operar correspondientes a cada etapa suelen ser diferentes; Otra razon es que la
variabilidad de la demanda del producto y los procesos mismos por lo habitual llevan al
desequilibrio, salvo en el caso de lineas de produccion automatizadas, las cuales, en esencia, sélo

son una maquina muy grande. (Krajewski, Ritzman, & Malhotra, 2008)

2.19.2. FRECUENCIA DE LOS AUMENTOS DE CAPACIDAD

Cuando se suma capacidad se deben considerar dos tipos de costos:

Costo de escalar la capacidad con demasiada frecuencia: Es muy elevado ya que los costos
directos incluyen retirar y sustituir el equipamiento viejo y capacitar a los empleados para usar el

nuevo. Ademas, es necesario comprar el nuevo equipamiento, por una cantidad considerablemente
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mayor al precio de venta del viejo, y esta el costo de oportunidad del lugar de la planta que esta

inactivo durante el periodo del cambio. (Medina, Nogueira, & Pérez)

Costo de escalar la capacidad con demasiada poca frecuencia: De igual manera es muy costoso
ya que una expansion poco frecuente significa que la capacidad se adquiere en blogues mas
grandes y por lo tanto el exceso de capacidad que se haya adquirido se debe asentar como un gasto

fijo hasta que sea utilizada. (Medina, Nogueira, & Pérez)

2.19.3. FUENTES EXTERNAS DE CAPACIDAD

En algunos casos es posible que resulte mas econdmico no aumentar la capacidad en absoluto, sino
recurrir a alguna fuente externa de capacidad ya existente. Dos estrategias que suelen utilizar las

organizaciones son la subcontratacion y la capacidad compartida. (Medina, Nogueira, & Pérez)

2.20. PRINCIPIOS METODOLOGICOS PARA EL CALCULO DE LA CAPACIDAD DE
PRODUCCION

El célculo de la capacidad productiva se comienza por el taller o agregado considerado como
fundamental, el cual se define como aquel punto que en que se emplea el mayor gasto de trabajo
de la empresa, requiere de mayores inversiones o utiliza la tecnologia caracteristica en la obtencion

del producto acabado. (Schroeder, Meyer, & Rungtusanatham, 2011)

e La capacidad de produccidn esta determinada por la estructura de surtidos, cuya

variacion va asociada con la variacion de la capacidad de produccion.

e La capacidad de produccion debe calcularse para la maxima utilizacion del fondo de
tiempo de los equipos y areas productivas, sin deducir las afectaciones por problemas

de fuerza de trabajo, materia prima, etc.

e La capacidad de produccion se expresa en las mismas unidades que la produccion, es

decir, en unidades fisicas o de valor.

e Para el célculo de la capacidad de produccidn se utilizan las normativas de gastos de

tiempo de los distintos surtidos en cada taller, sectores o grupos de equipos.
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e En el calculo de la capacidad productiva se consideran todos los equipos productivos a
disposicion de la empresa, esto es: Equipos instalados y en funcionamiento, Equipos
que no funcionan, equipos no instalados, equipos en fase de puesta en marcha y en
proceso de montaje, equipos en reparacion general, equipos que no se usan por falta del

herramental.

Segun (Fernandez et al., 2013), existen diversos problemas en la medicion de la capacidad los

cuales se describen a continuacion.
Operaciones con distinta capacidad

La mayoria de las instalaciones tienen multiples operaciones y, con frecuencia, sus capacidades
no son idénticas. Cuando un proceso consta de una serie de operaciones, su capacidad viene
determinada por la operacion mas lenta de dicho proceso denominada cuello de botella. La

instalacién sélo puede producir a una velocidad igual a la mas lenta de sus operaciones.
Definicion de las condiciones normales de funcionamiento

No es facil obtener una medida real de la capacidad de una instalacion productiva a causa de las
variaciones cotidianas en los elementos de fabricacion, tales como retrasos o absentismo de los
trabajadores, averias en los equipos y tiempos para operaciones de mantenimiento, entre otros. Por
ello, resulta dificil delimitar cuales son las condiciones normales de funcionamiento y, en

consecuencia, cual es la capacidad real de la instalacion productiva.
Influencia de las decisiones de la direccién de la empresa

La medicidn de la capacidad viene condicionada por las politicas directivas como nimero de horas
trabajadas por semana, politica de horas extraordinarias y subcontratacion de actividades, entre

otras.
Unidad de medida

La capacidad puede expresarse bien en términos de salidas del proceso productivo o bien en
términos de insumos consumidos durante la produccion. Las mediciones basadas en las salidas del
proceso son la opcion habitual para procesos en masa, son mezcla de productos, Cuando una

fabrica produce un tipo de producto, la capacidad es facil de medir en términos de unidades de
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producto fabricadas. A medida que la variedad de productos crece, las mediciones basadas en la
salida resultan menos Utiles. En este sentido, en algunas instalaciones de flujo flexible, cuando se
fabrica una mezcla de productos, resulta dificil encontrar una unidad de produccién comin que
tenga sentido, convirtiendose las mediciones basadas en los insumos en la opcion habitual. Para
poder medir la capacidad en términos de insumos, la demanda, que se expresa invariablemente
como una tasa de salida de productos, tiene que traducirse a consumo de los mismos en un
determinado periodo de tiempo; por ejemplo, horas hombre. Solo después de haber realizado esa
conversion a direccién puede comparar os requisitos de la demanda y la capacidad sobre una base

equivalente.

2.21. CLASIFICACION DE LAS CAPACIDADES

2.21.1. CAPACIDAD INSTALADA (Ci)

Aquella que esta potencial y totalmente disponible para alcanzar los resultados productivos
maximos especificados por su fabricante. La magnitud de esta capacidad se ve disminuida solo
por razones de mantenimiento de los medios de trabajo para garantizar su propia disponibilidad y
utilizacién normal (racional). A su vez, la capacidad instalada puede ser sostenida para muy cortos
periodos de tiempo, asi como pocas horas al dia o pocos dias al mes (Krajewski, Ritzman, &
Malhotra, 2008)

Es aquel volumen de produccion por periodo que permite obtener el coste medio minimo. Esta
produccion se obtiene normalmente bajo condiciones normales de funcionamiento. En este sentido
el disefio del sistema productivo conlleva la determinacién de la capacidad eficiente, capaz de
satisfacer, al menor coste, la cantidad de producto requerida por el mercado. En otras palabras, la
capacidad eficiente es el volumen de produccion por periodo que permite obtener un coste medio

minimo. (Fernandez et al., 2013)

También recibe las denominaciones de escala minima eficiente o escala optima de produccion, es
igual al nimero de horas de trabajo teoricas al afio dividido por el nimero de horas necesarias para

fabricar un producto.

El calculo de la capacidad instalada, integrada en los modelos de optimizacion de planes de

produccidn, se realiza como se muestra en la expresion [1]
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Horas

C=XZin*hd+dh—YiZin*g (1)

L periodo
Donde:

i: Sitios de trabajo o unidades tecnoldgicas tipo i

m: Sitios de trabajo agrupados por tipo; i=1,2,3,...,m

ni: Cantidad de sitios de trabajo o de unidades tecnoldgicas tipo i

gi: Pérdidas estdndar por mantenimiento preventivo y correctivo de los sitios de trabajo de las
Unidades Tecnoldgicas tipo i (hora/medio de trabajo)

hd: Horas dia (24)
dh: Dias habiles en el afio (365)

G1: Perdidas estandar totales por mantenimiento preventivo de todos los sitios de trabajo activos
en el sistema. A su vez, para el calculo de estas pérdidas, es valida la expresion [2].

Horas

()

G, =Xk n*g; :
t Zl_l t ! periodo

2.21.2. CAPACIDAD EFECTIVA O DISPONIBLE

Por su parte, es la mayor tasa de produccion razonable que puede lograrse en la practica. En
general, la capacidad efectiva es menor que la capacidad eficiente, porque se necesita tiempo para
desemperiar tareas auxiliares y de apoyo como el mantenimiento preventivo y los ajustes
necesarios para desempefiar tareas auxiliares y de apoyo como el mantenimiento preventivo y los
ajustes necesarios para que una empresa pase de fabricar un producto a otro. (Fernandez et al.,
2013)

Las horas de trabajo anuales efectivas se obtienen de restar al nimero de nimero de horas de
trabajo tedricas al afio el total de horas anuales dedicadas a tareas de produccion auxiliares y de

apoyo, como mantenimiento y preparacion de las maquinas. (Fernandez et al., 2013)
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Es menor que la capacidad instalada y depende de las condiciones de produccion, administracion
y organizacion en que se esta se desempefia. En comparacion con la capacidad instalada, la
disponible se ve disminuida en relacion con los dias habiles del afio, el namero de turnos y su
duracion, las horas perdidas por ausentismo de los trabajadores, las pérdidas originadas por
factores organizacionales y por otros factores influyentes externos, analizados casuisticamente.

(Herrera, Ramirez, & Mayorga, 2007)

Se obtiene sustrayendo el tiempo inactivo durante el mantenimiento, los descansos entre turnos,
los cambios de programas, el ausentismo y otras actividades que disminuyen la capacidad
disponible. De este modo la capacidad efectiva es la cantidad de capacidad que puede usarse al
planear la produccion real de las instalaciones a lo largo de un periodo.(Schroeder, Meyer, &

Rungtusanatham, 2011)

Se calcula mediante la expresion [3] [Radovic 1980; Mileusnic 1985; y Todorovic 1995]

Horas

Cd=Y" nxht«nt+dh— (G, + G, + G5+ Gy) 3)

Periodo

Doénde:

dh: Dias habiles en el afio que se labora en el sitio de trabajo tipo i (dias/afio)
ht: nimero de horas turno que se labora en el sitio de trabajo tipo i

nt: Numero de turnos de trabajo que se labora en el sitio de trabajo tipo i, segin las condiciones

de produccion

G2: Pérdidas estandar totales por la no asistencia de los trabajadores debido a vacaciones,

incapacidades, permisos y otras ausencias justificadas y no justificadas (horas/afno)

G3: Pérdidas estandar totales por factores externos organizacionales en el proceso de produccion

(horas/afio)

G4: Pérdidas estandar totales por factores externos naturales, técnicos y econdmicos que conducen
a paradas y esperas en los puestos de trabajo y que no dependen de los productores, sino de causas

de fuerza mayor (falta de energia eléctrica, agua)
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2.21.3. CAPACIDAD PICO

Representa la capacidad maxima de la operacion, considerando la aplicacién de recursos
adicionales como horas extraordinarias o turnos extra de trabajo, trabajadores eventuales o
cualquier tipo de politicas especiales para obtener una mayor produccion. Habitualmente solo
puede conseguirse durante un periodo de tiempo muy corto, que suele ser algunas horas por dia o
algunos dias por mes. La capacidad pico estd por encima de la capacidad eficiente o de disefio y

puede ser necesaria por razones estratégicas. (Fernandez et al., 2013)

2.21.4. CAPACIDAD NECESARIA

Es aquella que se debe utilizar, para aprovechar las posibilidades y las exigencias del mercado; o
sea, indica cuanto se debe utilizar la capacidad en un determinado periodo de tiempo para realizar
un plan de produccion. La capacidad necesaria puede ser mayor, igual o menor que la capacidad
instala o disponible. (Herrera et al., 2007)

El calculo de la capacidad necesaria (o carga) asociada a la ejecucién de un determinado plan de
produccidn, determina a partir de la expresion [4] [Radovic 1980; Mileusnic 1985; y Todorovic
1995].

Horas

Cn =YL Xj-1 Qpyj * Nrij £ INR; (4)

! periodo
Donde:

j: Lineas de produccién y/o productos tipo j

n: Lineas de produccion y/o productos agrupados j=1,2,3,...,n
Qpij: Cantidad planeada de productos tipo j que se elaboran el sitio de trabajo tipo i (unidades/ario)
Nrij: Norma técnica de trabajo para el producto tipo j en el sitio de trabajo tipo i

INRIj: Ejecucion Estandar de la Norma Técnica de produccion del producto tipo j en el sitio de
trabajo tipo i, representada como la diferencia entre las horas de trabajo dadas como norma vy las
realmente ejecutadas. Este tiempo de ejecucion de la norma técnica puede ser también expresado

en forma de coeficientes [Kalenatic & Blanco Rivero 1993]
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2.21.5. CAPACIDAD REAL

Es la cantidad real de producto obtenida por periodo de tiempo. Esta capacidad se intenta ajustar
a la demanda actual de los productos. Las horas de trabajo anuales reales se obtiene de restar a las
horas de trabajo anuales efectivas, las horas que se pierden por averias de las maquinas, absentismo
de los trabadores y hechos similares. La capacidad real es el nimero de horas reales de trabajo
anual dividido por el nimero de horas necesarias para fabricar un producto. (Fernandez et al.,
2013)

Es su real utilizacién para un determinado periodo de tiempo; es decir, la produccién realizada,
expresada en las mismas unidades de medida en que se han calculado, la capacidad instalada,
disponible y necesaria a los efectos de comparacion y correspondencia con los factores

perturbantes [Kalenatic & Blanco Rivero 1993].

La capacidad utilizada (o carga real ejecutada), en un periodo de tiempo dado (ejecucién de un

plan) se determina, segun [Radovic 1980; Mileusnic 1985; y Todorovic 1995] por la expresion [5]
H
Cu = Xi%, Z?=1 Qryj * Ty ﬁ ®)
Doénde:

Qrij: Cantidad real fabricada del producto tipo j que de proceso en el sitio de trabajo tipo i

(unidades/afio)

Trij: Horas de trabajo promedio realmente utilizadas por unidad de producto tipo j en el sitio de

trabajo tipo i (horas/unidad)

2.21.6. CAPACIDAD MAXIMA

La capacidad maxima es el nivel mas alto de produccién que un proceso puede sostener
razonablemente durante un periodo largo, con horarios de trabajo realistas para los empleados y el

equipo que ya esta instalado.(Krajewski, Ritzman, & Malhotra, 2008)
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2.22. UTILIZACION DE LA CAPACIDAD

Es la proporcion que existe entre la capacidad real promedio y la capacidad eficiente. Cuando esta
alcanza el valor de 1, alerta a la direccion sobre la posibilidad de aumentar la capacidad eficiente
o0 de rechazar algunos pedidos de los clientes.(Herrera et al., 2007)

La utilizacion es el grado hasta el cual se usa actualmente el equipo, el espacio o la mano de obra
y se mide como la razon de la tasa promedio de produccién a la capacidad maxima (expresada
como un porcentaje). La tasa promedio de produccion y la capacidad deben medirse en los mismos
términos, ya sea en tiempo, clientes, unidades o dinero. La tasa de utilizacion indica la necesidad

de agregar capacidad adicional o eliminar aquella que es innecesaria.(Krajewski et al., 2008)

Es una atil medida para estimar que tan ocupadas estan las instalaciones o la proporcion de la
capacidad total que se esta utilizando. Casi nunca es razonable planear para un uso al 100%, ya
que la capacidad extra es necesaria para tanto para los eventos planeados como los no
planeados.(Schroeder et al., 2011). Se expresa como porcentaje y requiere que el numerador y

denominador se midan en unidades y periodos iguales.
2.23. COLCHON DE CAPACIDAD

Es la cantidad de capacidad que una fabrica mantiene como reserva para afrontar incrementos

repentinos de la demanda.(Fernandez et al., 2013)

Colchon de capacidad = 1- tasa de utilizacién (6)
2.24. CUELLO DE BOTELLA

Es un tipo especial de restriccion que se relaciona con la falta de capacidad de un proceso y, por
tanto, también se conoce en ciertas condiciones como recurso de restriccion de capacidad (CCR,
del inglés capacity constraint resource). Se define especificamente como cualquier recurso cuya
capacidad disponible limita la aptitud de la organizacion para satisfacer el volumen de productos,

la mezcla de productos o la fluctuacion de la demanda requerida por el mercado.
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CAPITULO 111
3. DIAGNOSTICO DE LA SITUACION ACTUAL DE LA EMPRESA DERICK.

En el presente capitulo se mostrara el contexto interno y externo en el que se encuentra inmersa la
empresa Derick, para asi poder realizar un analisis de la situacién en la que se encuentra

actualmente y determinar posibilidades de mejora.
3.1. DESCRIPCION GENERAL DE LA EMPRESA

Empresa y marca ecuatoriana dedicada a la confeccion de prendas de vestir juveniles con modelos
y estilo dnico.
» Nombre Comercial: Derick
Razoén Social: Vallejos Léon Ana Margarita
Ambito Legal: Persona Natural
Categoria: Sector Textil
Tamano: Micro Empresa
Localidad: Atuntaqui
Direccion: Av. Julio M. Aguinaga S/N y Arturo Pérez
Teléfonos: 0960506768

Email: contabilidad.derick@gmail.com

YV V.V V V V V V

3.1.1. RESENA HISTORICA

La empresa DERICK inicio aproximadamente en el afio 2009 en la ciudad de Ibarra como un local
de venta de camisetas de bandas reconocidas de rock en donde su propietario el sefior Daniel Jativa
observo que existia la posibilidad de elaborar un producto similar al que se estaba adquiriendo, fue
entonces cuando busco asesoramiento en el tema de estampar camisetas en serigrafia, con el fin
de obtener una mejor ganancia, iniciando asi con el estampado de camisetas en serigrafia,
posteriormente se cred un pequefio taller adquiriendo una maquina recta, una overlock, y una
recubridora contratando personal para la costura de las prendas el cual funcionaba en la parte de
baja del local, tiempo después traslado el taller a su vivienda ocupando Unicamente una habitacion,

ademas de adquirir un pulpo de estampado, en el cual se realizaban prendas sencillas en uno o dos
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colores y disefios basicos, registrandose la marca DERICK DANIELS en el afio 2015, creciendo
poco a poco en tamafio de las instalaciones, cantidad de produccién, personal, ampliando su
mercado a distintas ciudades del pais logrando una gran aceptacion del producto, para lo cual se
presentd la necesidad de trasladarse a una instalacién mas amplia debido cantidad de demanda que
se debia satisfacer para lo cual en el mes de octubre del 2018 se cambi6 la fabrica a la ciudad de
Atuntaqui donde actualmente se encuentra desarrollando sus actividades Actualmente dispone de
sucursales de venta en varias ciudades del pais como: Ibarra, Otavalo, Quito, Sangolqui, Ambato,
Riobamba, Santo Domingo, Cuenca, Guayaquil y Machala. Y con el objetivo de estar en muchas

mas ciudades para que mas personas conozcan y utilicen nuestros productos
3.2.  MISION

Derick es una empresa y marca dedicada a la elaboracion y comercializacion de camisetas de
primera calidad en tela 100% algoddn con estampe en serigrafia con modelos y estilo Gnicos en el
mercado garantizando su calidad con el cumplimiento de requerimientos de normas INEN y

precios comodos en el mercado.
3.3.  VISION

Ser una empresa lider en la fabricacion y comercializacion de camisetas con estampe en serigrafia,
expandiendo su mercado tanto a nivel nacional como internacional, posicionando la marca gracias

a la calidad de sus productos y con los mejores precios del mercado.
3.4. VALORES CORPORATIVOS
Los valores que la empresa “DERICK?”, practica en su entorno laboral son:

e Creatividad

e Respeto

e Trabajo en equipo
¢ Rentabilidad
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3.5, ORGANIGRAMA ESTRUCTURAL DE LA EMPRESA DERICK

La estructura y funciones de la empresa Derick estan establecidas, conforme al organigrama que

se muestra en la figura 3.1.

GERENTE
GENERAL
ASISTENTE (
ADMINISTRATIVA LCONTAB'L'DAD |
\ 4 i
GERENTE DE GERENTE DE
PRODUCCION J VENTAS
]
> DISENO | VENDEDORES
> CORTE ) CHOFER
> REVELADO |
> ESTAMPADO |
> PLANCHADO

Figura 3.1: Organigrama Estructural
Fuente: Empresa Derick

Elaborado por: Cristina Crespo

3.6. DISTRIBUCION DE PLANTA (LAYOUT ACTUAL)

“Derick” tiene sus areas de trabajo distribuidas en dos plantas, mismas que se detallan a

continuacion:
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Planta Baja
e Area administrativa
e Areade corte
e Area de estampado 1
e Area de disefio
Planta Alta
e Area de revelado
e Area de recuperado
e Area de estampado 2
e Area de planchado
e Areade pintura
e Bodega de producto terminado

A continuacion en la figura 3.2 se presenta la distribucion en planta del primer piso, y en la figura
3.3 se muestra la distribucion en planta del segundo piso.
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3.7. TALENTO HUMANO

La empresa se encuentra conformada por 17 personas de las cuales 3 forman parte del area

administrativa y 15 forman parte del proceso productivo.

En la tabla 3.1 se encuentra descrito el nombre y cargo del personal administrativo de la empresa
DERICK.

Tabla 3.1: Personal Administrativo

NOMBRE CARGO
Daniel Jativa Gerente general
Edwin Zapata Contador
Yolanda Hernandez Asistente administrativa

Fuente: Empresa Derick
Elaborado por: Cristina Crespo

En la tabla 3.2 de igual manera se encuentra descrito el personal operativo de acuerdo a cada puesto
de trabajo.

Tabla 3.2: Personal Operativo

N° DE CARGO

TRABAJADORES

1 Operario de corte

2 Disefiadores

5 Operario de estampado

1 Operario de revelado

1 Operario de planchado

1 Chofer

Fuente: Empresa Derick
Elaborado por: Cristina Crespo
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3.8. MAQUINARIAY EQUIPO

La maquinaria y equipos que se utilizan en el proceso productivo de la empresa Derick son los que
se encuentran detallados en la tabla 3.3.
Tabla 3.3: Maquinaria y equipo
MAQUINARIA CANTIDAD

[EEN

Cortadora

Computadores

Plotter de impresion en hojas de negativo
Plotter de sublimado

Plancha sublimadora

Horno

Hidrolavadora

Inmoladora / reveladora

© P P PR P N b

Estampadora

Fuente: Empresa Derick
Elaborado por: Cristina Crespo

3.9. PROCESO PRODUCTIVO DE LA EMPRESA DERICK

El proceso productivo de la empresa Derick consta de 6 operaciones principales: disefio, corte,
revelado, estampado, planchado y confeccion (maquila), la empresa actualmente no abastece con
la confeccion de toda la produccion, motivo por el cual parte de su produccion es confeccionada

por personal externo.

3.9.1. DIAGRAMA SIPOC (PROVEEDOR, RECURSOS, PROCESQOS, CLIENTE).

Através del diagrama SIPOC se puede analizar codmo funciona el proceso productivo de la empresa
desde la recepcion de la materia prima hasta la entrega del producto final, ademas en dicho
diagrama se muestra los proveedores y clientes. En la figura 3.4 se muestra el diagrama SIPOC de
la empresa DERICK.
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PROCESO PRODUCTIVO EMPRESA DERICK

PROVEEDORES ENTRADAS PROCESO SALIDAS CLIENTES

Realizar pedido
de materia prima

I 2

Recepcion de
materia prima

Jersey
ecuatoriano

Topitop

Tela

Corte de tela
para las
camisetas

N

12 locales
—> comerciales de la
empresa Derick

Camisetas
Disefio de nuevo estampadas
estampado A

Imprimir nuevo
» Papel calco > disefio

Masterprint

»  Pintura Revelar disefio
en placas
Easyprint ¢

Estampar
camisetas

\’

Planchar
camiseta

v

Etiquetex %@ , Confecciony
empagque

v

Almacenar
producto
terminado

!

Fin

Figura 3.4: Diagrama SIPOC Empresa DERICK
Fuente: Empresa Derick
Elaborado por: Cristina Crespo
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3.9.2. DESCRIPCION DELPROCESO PRODUTIVO

CORTE: EI proceso es realizado por un operario quien transporta el rollo hasta un mecanismo
ubicado sobre la mesa de corte en el cual se coloca el rollo para realizar el tendido por capas sobre
la mesa, posteriormente utiliza maquina cortadora y realiza el corte segun el trazado ubicado sobre
la ultima capa, el mismo que fue realizado mediante software para de esta manera optimizar el uso
de la mayor cantidad de materia prima y almacena cada grupo de moldes esperando el siguiente

paso en el proceso.

DISENO: El area en mencion esta encargada de realizar mediante software la digitalizacion de
los modelos de estampado requeridos por el gerente, ademas de realizar la impresion de los mismos
en hojas de papel calco de acuerdo a las caracteristicas del modelo a producirse, conjuntamente
con la elaboracién de la ficha técnica donde se especifica los colores requeridos para el estampado,
para la tela, el tipo de pintura y el responsable del disefio. Para este proceso es indispensable que

el trabajador sea disefiador grafico con conocimientos en serigrafia.

REVELADO: Para esta operacion se requiere un operario que tenga conocimiento en el proceso
de estampado en serigrafia, se utiliza un cuadro al cual esta adherido una malla en el que se coloca
uniformemente una emulsion para posteriormente ser llevada al horno de secado, una vez
transcurrido el tiempo necesario, se coloca el cuadro en una maquina insoladora junto con el papel
calco previamente impreso con el disefio para que se fije el dibujo a la malla, por Gltimo se realiza
el lavado del mismo para retirar la emulsién del area del dibujo por donde pasara la pintura del
proceso de estampado.

ESTAMPADO: Para este proceso se utilizan pulpos de estampado operados cada uno por un
trabajador, son necesarios los cuadros antes revelados, para cada disefio pueden usarse uno o0 mas
cuadros dependiendo de la cantidad de colores que contenga el modelo por lo que se coloca cada
cuadro en un brazo del pulpo, el trabajador coloca cinta adhesiva en los contornos internos de cada
cuadro para asegurar que la pintura en la tela quede intacta y evitar fallas en el estampado causando
una prenda defectuosa. Posteriormente se moviliza hacia el rea de pintura para obtener los colores

requeridos en el disefio y proceder al estampado.
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ESTAMPADO TRASERO: Este proceso consiste en estampar el logo de la empresa en la parte
superior del espaldar, se desarrolla de manera similar al proceso antes detallado con la variante de
que, se usa solo un color para cada lote y los cuadros no son removidos, debido a que en cada
brazo se encuentra un cuadro, con los colores mas frecuentes, el trabajador se encarga de
transportar el lote desde el proceso anterior hasta su estacion de trabajo y al finalizar su actividad,

o transporta al area de planchado.

PLANCHADO: En esta area existe una maquina de termo fijado para serigrafia, en la cual el
trabajador coloca la parte delantera antes estampada para fijar la pintura y garantizar su
durabilidad. La capacidad de la maquina es de 4 unidades por parada, en esta parte del proceso se
realiza el conteo de las prendas que llegan del proceso anterior y tras finalizar la operacién se

procede a almacenar.

PINTURA: En el area destinada para la pintura, se realiza el pesado y mezclado de los colores
necesarios para cada modelo, los cuales se referencian de la ficha técnica proveniente del area de

disefo.

RECUPERADO: Este es un proceso auxiliar debido a que no da valor agregado al producto final,
sin embargo es necesario para continuar con la produccion; consiste en que un operario retira la
emulsion de los cuadros utilizados en el estampado, mediante un proceso de fregado con tifier y
lavado usando una hidrolavadora para retirar los restos de emulsion, finalmente transporta los

cuadros para que se sequen

3.9.3. DIAGRAMA DE RECORRIDO

El diagrama de recorrido de la empresa Derick permite visualizar el trayecto de la produccion de
camisetas desde la recepcion de la materia prima hasta el almacenamiento del producto terminado.

A continuacion, se muestra el diagrama de recorrido en la figura 3.5 y 3.6.
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CAPITULO IV

4. APLICACION DEL PROCEMIENTO A TRAVES DE HERRAMIENTAS
DE ORGANIZACION DEL TRABAJO

41. ESTUDIO DE TIEMPQOS

4.1.1. ALCANCE

El alcance de este trabajo comprende desde la elaboracion del disefio considerando que
la materia prima a utilizarse se encuentra en la planta hasta el proceso de planchado de la
prenda estampada. El proceso de confeccion se ha obviado en este estudio ya que se

realiza fuera de la empresa a través de un proceso de maquila.

4.1.2. TIEMPO OBSERVADO DE LOS PROCESOS

Es necesario realizar varias mediciones del tiempo cronometrado de cada uno de los
elementos, con la finalidad de compensar las variaciones que puedan existir entre dichas
mediciones. EI namero de veces que se debe tomar encada uno de los elementos depende

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

Entre los procedimientos mas utilizados se encuentran: Empleo de tablas, media
aritmética, formulas estadisticas, entre otros. Sin embargo en este trabajo se ha optado
por hacer uso de los softwares disponibles en el mercado para este tipo de analisis como
es el programa MEDTRAB, el cual permite de una manera rapida y eficaz el calculo del
namero de muestras y a su vez la determinacion del tiempo observado (insumo para el

calculo del tiempo estandar).

4.1.3. TOMA DE MUESTRAS

La toma de muestras se realizé a través de la observacion directa, con el método del
cronometraje, se realizo para todos los procesos en cada uno de los subprocesos que lo
integran, para el caso del andlisis de datos, célculo de tamafio de muestra y célculo del
TO determinado mediante el uso de MEDTRAB se muestra un ejemplo de reporte en el

anexo 1.
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En la tabla 4.1 se puede observar los tiempos obtenidos por medio del cronometraje del proceso de corte obteniendo el tiempo observado total de

cada subproceso, como son: colocar rollo TO=2,64min, corte TO=4,41min/20rollos y tendido TO=11,17 min.

Tabla 4.1: Tiempos observados para el proceso de corte

O ario para Opse a ones de alo de e PO
qp étodo Actual Ana a Cristina Crespo
DERICk Tiempo Observado (Ciclos)
O
PRO O BPRO O DJAD,
1 2 3 4 5 6 7 8 9 20 | 112 | 12 | 13 [ 14 | 15 | 16 | 17 | 18 [ 19 | 20 | 21 | 22 | 23 [ 24 | 25 | 26
Colocar rollo sirollo [182 [139 147 151 [138 [141 [179 (169 [176 [135 [211 [165 [178 [183 [154 [132 [146 [156 [167 [131 [149 [158 163 [132 [180 [155 2,64
OR Corte s/20 rollos [237 [261 277 [268 [269 [307 [299 [256 [245 267 [245 255 [248 [287 [276 [265 [288 [263 [265 [278 [265 [276 265 [253 [234 [270 4,41
Tendido s/rollo_|695 [s66 748 [705 [600 |695 [s66 748 [689 [742 [581 [705 [738 [679 [736 675 [643 745 [726 [732 |e56 [689 [578 [592 [643 [532 | 1117

Fuente: Empresa Derick
Elaborado por: Cristina Crespo
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En la tabla 4.2 se observa los tiempos obtenidos por medio de cronometraje del proceso de disefio obteniendo el tiempo observado total de cada

subproceso, como son: impresién TO= 5,78 min, disefio TO=42,37min y ficha TO=2,95min.

Tabla 4.2: Tiempos observados para el proceso de disefio

0 ario para Observaciones ae 010 ae l1empo
étodo Actual BN Cristina Crespo
Tiempo Observado (Ciclos)
PRO O BPRO O DAD O
1| 23| 4] 5|6 | 7| 8] 9 [ |10]12]23[214]15] 1617 [ 18] 19 ] 20 21| 22 ] 23| 24| 25] 26
Impresion s/100u | 358] 331] 392] 421] 311] 313] 331] 392] 421] 311] 313] 345 331] 392] 311 313] 332] 332] 321 263] 266] 331] 332] 403] 453] 392] 57763
D O Disefio s/100 u 2641| 2583| 2493( 2431| 2612| 2541| 2456| 2446| 2547| 2550( 2507| 2584| 2504 2611| 2550| 2640| 2430| 2558 2600| 2559| 2543| 2603| 2560 2559| 2480| 2503| 42,366
Ficha $/100u 154] 193] 187] 154] 164] 183[ 154 163] 184] 194 167] 178] 177[ 179 183] 194] 195| 182] 187] 178 198 178] 163[ 177] 174] 169] 2,9545
Fuente: Empresa Derick

Elaborado por: Cristina Crespo
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En la tabla 4.3 se observa los tiempos obtenidos por medio del cronometraje del proceso de revelado obteniendo el tiempo observado total de cada

subproceso, como son: emulsionado TO=0,70min, horno TO=31,43min, insoladora TO=1,86min y lavado TO=0,72min.

Tabla 4.3: Tiempos observados para el proceso de revelado

O ario para Opse aCclones de 10 de empo
P étodo Actual Analista Cristina Crespo
DERICK Tiempo Observado (Ciclos)

PRO O BPRO O DAD
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

38 44 36 53 37 37 43 45 42 37 36 36 45 39 43 47 52 38 35 45 49 42 38 34 48 44

Emulcionado s/cuadro 9 G 39 0,70
- AD Horno s/10cuadro| 1894| 1898| 1889| 1909| 1856| 1894| 1899| 1887| 1870| 1874| 1892| 1905| 1895| 1852 1878| 1853| 1850 1855| 1906| 1910 1901| 1921| 1868| 1906 31,43
Insoladora s/cuadro 112| 105| 108| 118] 122| 115| 107 117 102 111f 116/ 105 109 113| 117| 106| 112| 108| 118| 110| 115 106 108 117 120| 107 1,86
Levesl sk 37 43 38 39 38 42 47 33 55 41 36 47 54 51 48 53 38 39 43 37 50 49 47 46 44 33 0,72
30| 45| 47| 48| 43| 42| 45| 44| 46| 471 55| 43| 36| 35| 33| 46| 35| 38 51| 52 46| 49

Fuente: Empresa Derick
Elaborado por: Cristina Crespo
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En la tabla 4.4 se observa los tiempos obtenidos por medio de cronometraje del proceso de pintura obteniendo el tiempo observado total de la

preparacion de pintura. En donde TO= 6,80min.

Tabla 4.4: Tiempos observados para el proceso de pintura

0 ario para Observaciones ae dio de Tiempo
P etodo Actual Analista Cristina Crespo

DERICK Tiempo Observado (Ciclos)

PRO 0 BPRO 0 DAD
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
Preparacion de 422 | 342 | 327 | 370 | 484 | 444 | 316 | 359 | 469 | 478 | 367 | 415 | 346 | 376 | 356 | 387 | 398 | 456 | 476 | 481 | 436 | 451 | 423 | 347 | 376 | 386
P RA . s/5 colores
pintura 372 | 455 | 478 | 441

6,79667

Fuente: Empresa Derick
Elaborado por: Cristina Crespo

En la tabla 4.5 se observa los tiempos obtenidos por medio del cronometraje del proceso de estampado delantero obteniendo el tiempo observado

total de cada subproceso, como son: transporte TO= 4,92min, adecuacion de maquinaria TO= 16,40min, tendido TO=0,26min, estampado

TO=1,65min y recogido TO=0,056min.
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Tabla 4.5: Tiempos observados para el proceso de estampado delantero

Formulario para Observaciones de Estudio de Tiempos
Actual Analista:
DERICK Tiempo Observado (Ciclos)

Cristina Crespo

o

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

Transporte /100 u 289| 314 309 316 294 298| 312| 317 289] 276] 296| 294| 305 301 293 281 308 279] 280] 275| 303| 277| 298| 279 4,91875
Adec. Maquinaria] s/100u | 1007| 969] 987 954] 970 1002| 1009| 961| 978| 998 962| 1010[ 979] 968 974| 995 1003| 1005| 967 974| 968 989] 996 965 988 999| 16,39551
11 14) 13| 12 16 13] 15 17 16| 14 18] 13| 12| 16| 22| 18 13| 11f 14| 15| 14| 13| 17} 21} 22| 17

Tendido sfu 0,25573
AMPA 11| 14| 16| 18] 19] 16
DO 105 125| 105| 84| 105| 120] 85| 110] 75| 113| 85| 75| 90| 95| 75| 60| 65 105| 105 105| 85| 110] 110] 85| 95| 95
Estampado sfu 1,65159
DELANTER 105 105| 90| 85| 115| 80| 110 135] 75| 130] 105| 135] 110 125] 85| 125
0 A a3 o 2 4 2 3 3 2 5| 3 4 2 4 s 3| 2| & 3 4 2 4 3 3 2
A 6| 3 3 6| 3 A a3 2| 4 3| 4 2| 4 4 3 e 3 4 2 3
Recojid 0,05569
. o s 2| 4 3| 4 2| 3 2| 4 4 4 4 2 3 5| e 2 4 6 3 s 3 4 2 s
A 2

Fuente: Empresa Derick
Elaborado por: Cristina Crespo

En la tabla 4.5 se observa los tiempos obtenidos por medio del cronometraje del proceso de estampado trasero obteniendo el tiempo observado
total de cada subproceso, como son: preparacion TO=0,54min, tendido TO=0,076min, estampado TO=0,235min, recogido TO=0,037min y
transporte TO=0,71min.
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Tabla 4.6: Tiempos observados para el proceso de estampado trasero

Formulario para Observaciones de Estudio de Tiempos
P Método: Actual Analista:
DERICkK Tiempo Observado (Ciclos)

Cristina Crespo

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
22 42 31 38 35 27 32 34 29 25 29 33 39 40 39 37 26 34 28 26 22 42 40 37 26
Preparacion s/100u 29 24 36 39 27 29 36 39 41 36 39 40 23 27 25 35 38 24 29 41 42 26 28 24 34 37 0,5419
28 37 26 28 28 36 35 43 40 32 31 41 22 27 38 35 27 29 35
5 4 5 4 5 6 3 5 5 6 5 4 6 3 4 3 4 5 4 5 4 4 4 5 5 3

Tendido s/u 5 6 4 5 4 3 4 5 7 5 3 3 5 7 3 4 6 3 4 7 3 5 7 6 3 3 0,07574
ESTAMPADO 3 5 6 4 5 6 3 7 5 4 6 3 3 3 3 7
TRASERO 17 11 15 15 14 16 12 15 14 16 14 12 10 12 20 14 15 12 15 17 15 15 14 14 16 13
Estampado s/u 0,235

10 11 13 16

2 2 3 3 2 2 2 3 2 3 2 3 2 2 3 1 2 1 2 3 3 2 1 2 2 2
Recogido s/u 0,03722

1 2 2 2 2 1
e $/100u ZZ 25 45 5 4 40 36 | 37 35 48 33 45 | 47 | 39 38 | 47| 4 34 | 39 [ 40 | 4 49 | 47 5 50 34 0,71369

Fuente: Empresa Derick
Elaborado por: Cristina Crespo

En la tabla 4.7 se observa los tiempos obtenidos por medio del cronometraje del proceso de planchado obteniendo el tiempo observado total de

cada subproceso, como son: conteo TO=0,96min, tendido TO=0,18min, secado TO=0,67min y retirado TO=0,045min.
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Tabla 4.7: Tiempos observados para el proceso de planchado

ADO

P

0 ario para Observaciones ae aio de Tiempo
etodo Actual Analista Cristina Crespo

DERICk Tiempo Observado (Ciclos)
BPRO DJAYD. O
1| 2| 3| 45| 6| 7| 8] 9|10 10| 122]13]14]15]16]17] 18| 19| 2] 20]2]23][2]2] 2
64 | 40 | 66 | 71 | 70 | 60 | 68 | 65 | 69 | 71 | 46| 55| 53| 54| 51| 52| 57| 64| 58 66| 65 61| 57| 56| 59| 59
Conteo ol ss| 53| 42| 64| 68 70| 70| 43| 56| 53| 52| 41 40| 67 0,96833
Tendido s/u 12| 10| 12| 11| 13| 12| 12| 1| 10| 10 9o 10| 11| 11| 13| 12| 11| 14 8 10| 11| 12| 12| 12 0,18472
Secado s/4u 40 0,66667
sl 3 2| 2| 3 3 2] 2 2| 4 2| 3 1 2 2 2 2 3| 2 2 31 2 3 4 2
A 2 3| 3 sl 2] 2| 3 4 3] 2 3| a4 3 2 3 5[ 3 3 2] 2
Reti 4467
etirado sfu 3| 4 | . O O I . ) . . ) O I O ) I I O I I I
5[ 2

Fuente: Empresa Derick
Elaborado por: Cristina Crespo
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4.1.4. FACTOR DE VALORACION

Tras haber concluido con el periodo de observaciones se procede a realizar el calculo del
factor de valoracion segun el método de Westinghouse considerando los factores que
permiten evaluar como se desempefia un operario a un ritmo normal de trabajo, dichos

factores a evaluar son la habilidad, consistencia, destreza y las condiciones de trabajo.

El método de Westinghouse nos permite conocer el tiempo normal de trabajo, es decir, el
tiempo requerido por un operador para ejecutar algun tipo de tarea. A continuacion se

muestra los célculos obtenidos mediante este método para cada uno de los procesos:

En la tabla 4.8 se observa el calculo del factor de valoracion, para el operario que realiza

el proceso de corte, dando un total de 1 lo que indica que el trabajo que ejecuta lo

desempefia a ritmo normal.

Tabla 4.8: Factor de valoracion para el proceso "Corte"

FACTOR DE VALORACION

PROCESO DE CORTE

Fuente: Empresa Derick

HABILIDAD ESFUERZO
A | Habilisimo +0,15 | A | Excesivo +0,15
B | Excelente +0,10| B | Excelente +0,10
C |Bueno +0,05 | C |Bueno +0,05
B Medio OﬂMedio 0
E | Regular -0,05| E | Regular -0,05
F | Malo -0,010| F | Malo -0,010
G | Torpe -0,15| G | Torpe -0,15
CONDICIONES CONSISTENC
A [Buena +0,05/A|  Buena|  +0,05
H Media 0,00 Media 0,00
C | Mala -0,05 Mala -0,05
0,00
1




Elaborado por: Cristina Crespo

En la tabla 4.9 se observa el calculo del factor de valoracion, para el operario que realiza
el proceso de disefio, dando un total de 1 lo que indica que el trabajo que ejecuta lo

desempefia a ritmo normal.

Tabla 4.9: Factor de valoracion para el proceso "disefio"

FACTOR DE VALORACION
PROCESO DE DISENO

HABILIDAD ESFUERZO
A | Habilisimo +0,15 | A | Excesivo +0,15
B | Excelente +0,10| B | Excelente +0,10
C |Bueno +0,05 | C |Bueno +0,05
3 Medio OHMedio 0
E | Regular -0,05 | E | Regular -0,05
F |Malo -0,010| F | Malo -0,010
G | Torpe -0,15| G | Torpe -0,15
CONDICIONES CONSISTENCIA ‘
A |Buena +0,05| A Buena +0,05
HMedia 0,00 JE Media 0,00
C |Mala -0,05| C Mala -0,05
0,00
1

Fuente: Empresa Derick
Elaborado por: Cristina Crespo
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En la tabla 4.10 se observa el calculo del factor de valoracion, para el operario que realiza
el proceso de revelado, dando un total de 1 lo que indica que el trabajo que ejecuta lo

desempefia a ritmo normal.

Tabla 4.10: Factor de valoracion para el proceso "revelado”

FACTOR DE VALORACION

PROCESO DE REVELADO

HABILIDAD

ESFUERZO

Fuente: Empresa Derick

Elaborado por: Cristina Crespo

A | Habilisimo +0,15 | A | Excesivo +0,15
B | Excelente +0,10 | B | Excelente +0,10
C |Bueno +0,05 | C | Bueno +0,05
W Medio OﬂMedio 0
E | Regular -0,05| E | Regular -0,05
F | Malo -0,010| F | Malo -0,010
G | Torpe -0,15| G | Torpe -0,15
CONDICIONES CONSISTENCIA
A |Buena +0,05| A Buena +0,05
H Media 0,00 E Media 0,00
C |Mala -0,05|C Mala -0,05
0,00
1
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En la tabla 4.11 se observa el calculo del factor de valoracion, para el operario que realiza
el proceso de pintura, dando un total de 0,9 lo que indica que el trabajo que ejecuta lo

desempefia a ritmo normal.

Tabla 4.11: Factor de valoracion para el proceso "pintura™

FACTOR DE VALORACION

PROCESO DE PINTURA

HABILIDAD ESFUERZO

Fuente: Empresa Derick
Elaborado por: Cristina Crespo

A | Habilisimo +0,15 | A | Excesivo +0,15
B | Excelente +0,10 | B | Excelente +0,10
C | Bueno +0,05| C |Bueno +0,05
n Medio 0 n Medio 0
E |Regular -0,05| E |Regular -0,05
F | Malo -0,010| F [Malo -0,010
G |Torpe -0,15| G |Torpe -0,15
CONDICIONES CONSISTENC

A Buena +0,05
n Media 0,00 H Media 0,00
C |Mala -0,05| C Mala -0,05

-0,10

0,9
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En la tabla 4.12 se observa el calculo del factor de valoracion, para el operario que realiza

el proceso de estampado, dando un total de 1 lo que indica que el trabajo que ejecuta lo

desempefia a ritmo normal.

HABILIDAD ESFUERZO

Tabla 4.12: Factor de valoracion para el proceso "estampado delantero™

FACTOR DE VALORACION

PROCESO DE ESTAMPADO

Fuente: Empresa Derick
Elaborado por: Cristina Crespo

A | Habilisimo +0,15| A | Excesivo +0,15
B |Excelente +0,10| B | Excelente +0,10
C |Bueno +0,05| C | Bueno +0,05
n Medio 0 n Medio 0
E |Regular -0,05| E |Regular -0,05
F | Malo -0,010| F | Malo -0,010
G |Torpe -0,15| G |Torpe -0,15
CONDICIONES CONSISTENCIA

A |Buena +0,05| A Buena +0,05
H Media o] B Media 0
C |Mala -0,05| C Mala -0,05
0

1
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En la tabla 4.13 se observa el calculo del factor de valoracion, para el operario que realiza
el proceso de estampado trasero, dando un total de 1,1 lo que indica que el trabajo que

ejecuta lo desemperia a ritmo normal.

Tabla 4.13: Factor de valoracién para el proceso de ""estampado trasero"

FACTOR DE VALORACION

PROCESO DE ESTAMPADO TRASERO

HABILIDAD

ESFUERZO

Fuente: Empresa Derick
Elaborado por: Cristina Crespo

A | Habilisimo +0,15 | A | Excesivo +0,15
B | Excelente +0,10| B | Excelente +0,10
C |Bueno +0,05 | C | Bueno +0,05
B Medio OﬂMedio 0
E | Regular -0,05| E | Regular -0,05
F | Malo -0,010| F | Malo -0,010
G | Torpe -0,15| G | Torpe -0,15
CONDICIONES CONSISTENC

A |Buena +0,05| A Buena +0,05
H Media 0,00 H Media 0,00
C | Mala -0,05| C Mala -0,05

0,10

1,1
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En la tabla 4.14 se observa el calculo del factor de valoracion, para el operario que realiza
el proceso de planchado, dando un total de 1,1 lo que indica que el trabajo que ejecuta lo

desempefia a ritmo normal.

Tabla 4.14: Factor de valoracion para proceso de ** planchado™

FACTOR DE VALORACION

PROCESO DE PLANCHADO

HABILIDAD

ESFUERZO

A | Habilisimo +0,15 | A | Excesivo +0,15
B | Excelente +0,10 | B | Excelente +0,10
C |Bueno +0,05 | C | Bueno +0,05
W Medio OnMedio 0
E | Regular -0,05 | E | Regular -0,05
F | Malo -0,010| F | Malo -0,010
G | Torpe -0,15| G | Torpe -0,15
CONDICIONES CONSISTENCIA

A |Buena +0,05| A Buena +0,05
H Media 0,00 E Media 0,00
C | Mala -0,05| C Mala -0,05

0,10

1,1

Fuente: Empresa Derick
Elaborado por: Cristina Crespo

4.1.5. SUPLEMENTOS

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

las tablas con los suplementos calculados de igual manera para cada proceso.
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En la tabla 4.15 de suplementos del proceso de corte podemos partir de hecho que el
operario es hombre y a partir de esto se asignan los valores para el calculo, los mismos

son porcentuales, dando un total de 0,19.

Tabla 4.15: Suplementos del proceso "'corte™

SISTEMA DE SUPLEMENTOS POR DESCANSO

SUPLEMENTOS CONSTANTES HOMBRE MUJER SUPLEMENTOS VARIABLES HOMBRE MUJER
Necesidad personales 5 7 e) Condiciones atmdsfericas
Basico por fatiga indice de enfriamiento,
SUPLEMENTOS VARIABLES HOMBRE MUJER termémetro de Kata
a) Trabajo de pie 16 0
Trabajo de pie 2 4 14 0
12 0
b) Postura anormal 10 3
Ligeramente incomoda 0 1 8 10
Incomoda (inclinado) 2 6 21
Muy incomoda (echado, 7 7 5 31
estirado) 4 45
3 64
c) Uso de la fuerza o energia 2 100
muscular (levantar, tirar o f) Tension visual
empujar) Trabajos de cierta precision 0 0
Peso levantado por Trabajos de precisién o ) 5
kilogramo fatigosos
2,5 0 1 Trabajos de gran precision 5 5
7,5 2 3 Continua 0 0
10 3 4 Intermitente y fuerte 2 2
12,5 4 6 Intermitente y muy fuerte 5 5
15 5 8 Estridente y muy fuerte 7 7
17,5 7 10
20 9 13 Proceso algo complejo 1 1
Proceso complejo o atencion
22,5 1 16 dividida 4 4
25 13 20 (max) Proceso muy complejo 8 8
30 17 i) Monotonia mental
33,5 22 Trabajo algo mondétono 0 0
Trabajo bastamente
monétono 1 1
Trabajo muy monétono
Ligeramente por debajo de la 0 0 j) Monotonia fisica
potencia calculada Trabajo algo aburrido 0
Bastante por debajo 2 2 Trabajo aburrido 2 1
Absolutamente insuficiente 5 5 Trabajo muy aburrido 5 2
TOTAL 19

Fuente: Empresa Derick
Elaborado por: Cristina Crespo
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En la tabla 4.16 de suplementos del proceso de disefio de igual manera partimos
detallando que el operario es hombre y se asignan los valores correspondientes para el

calculo, dando un total de 0,15.

Tabla 4.16: Suplementos del proceso "'disefio"

SISTEMA DE SUPLEMENTOS POR DESCANSO
SUPLEMENTOS CONSTANTES HOMBRE MUJER SUPLEMENTOS VARIABLES HOMBRE MUJER

Necesidad personales e) Condiciones atmosfericas
Basico por fatiga indice de enfriamiento,
SUPLEMENTOS VARIABLES HOMBRE termdmetro de Kata
a) Trabajo de pie 16 0
Trabajo de pie 2 4 14 0
12 0
p) Po 0 10 3
Ligeramente incbmoda 8 10
Incémoda (inclinado) 2 6 21
Muy incomoda (echado, estirado) 7 7 > 31
4 45
3 64
2 100
c) Uso de la fuerza o energia muscular (levantar,
tirar o empujar) Trabajos de cierta precision 0 0
Peso levantado por kilogramo Trabajos de precision o fatigosos ) 5
2,5 0 1 Trabajos de gran precision 5 5
5 1 2 g) Ruido
7,5 2 3 Continua 0 0
10 3 4 Intermitente y fuerte 2 2
12,5 4 6 Intermitente y muy fuerte 5 5
15 5 8 Estridente y muy fuerte 7 7
175 7 10
20 9 13 Proceso algo complejo 1 1
Proceso complejo o atencidn
22,5 1 16 dividida 4 4
25 13 20 (max) Proceso muy complejo 8 8
30 17 i) Monotonia mental
33,5 22 Trabajo algo mondtono 0 0
Trabajo bastamente monétono 1 1
Trabajo muy monstono 4 4
0 0 j) Monotonia fisica
Ligeramente por debajo de la potencia calculada Trabajo algo aburrido 0 0
Bastante por debajo 2 2 Trabajo aburrido 2 1
Absolutamente insuficiente 5 5 Trabajo muy aburrido 5 2
TOTAL 15

Fuente: Empresa Derick
Elaborado por: Cristina Crespo
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La tabla 4.17 de suplementos del proceso de revelado muestra que el operario es hombre,
para lo cual se asignan los valores correspondientes para el calculo, dando un total de
0,24.

Tabla 4.17: Suplementos del proceso *‘revelado™

A D P OS POR DESCANSO
> 0S CO A OMBR R > OS VARIAB OMBR R
Necesidad personales 5 7 e) Condiciones atmésfe
Basico por fatiga 4 4 indice de enfriamiento,
P OS VARIAB OMBR R termometro de Kata
a abajo de pie 16 0
Trabajo de pie 2 4 14 0
12 0
b) Postura anormal 10 3
Ligeramente incomoda 0 1 8 10
Incomoda (inclinado) 2 3 6 21
Muy incomoda (echado, estirado) 7 7 5 31
4 45
3 64
c) Uso de la fuerza o energia muscular S 2 100
. . f) Tensidn visual
(levantar, tirar o empujar) . . —
Trabajos de cierta precision 0 0
) Trabajos de precisién o
Peso levantado por kilogramo ) 2 2
fatigosos
2,5 0 1 Trabajos de gran precisidn 5 5
5 1 2 g) Ruido
7,5 2 3 Continua 0 0
10 3 4 Intermitente y fuerte 2 2
12,5 4 6 Intermitente y muy fuerte 5 5
15 5 8 Estridente y muy fuerte 7 7
17,5 7 10 ensio enta
20 9 13 Proceso algo complejo 1 1
25 1 16 Proceso conjglgjooatencién 4 4
dividida
25 13 20 (max) Proceso muy complejo 8 8
30 17 i) Monotonia mental
33,5 22 Trabajo algo mondtono
Trabajo bastamente 1 1
Trabajo muy mondtono
d) lluminacién j) Monotonia fisica
Ligeramente por debajo de la potencia 0 0 Trabajo algo aburrido 0 0
calculada
Bastante por debajo 2 2 Trabajo aburrido 2 1
Absolutamente insuficiente 5 5 Trabajo muy aburrido 5
TOTAL

Fuente: Empresa Derick
Elaborado por: Cristina Crespo
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En la tabla 4.18 de suplementos del proceso de estampado delantero se parte desde que el
operario es hombre, para lo cual se asignan los valores correspondientes para el calculo,
dando un total de 0,18.

Tabla 4.18: Suplementos del proceso ""estampado delantero™

SISTEMA DE SUPLEMENTOS POR DESCANSO
SUPLEMENTOS CONSTANTES HOMBRE MUIJER SUPLEMENTOS VARIABLES HOMBRE MUIJER

Necesidad personales e) Condiciones atmdsfericas
Basico por fatiga indice de enfriamiento,
SUPLEMENTOS VARIABLES HOMBRE MUIJER termometro de Kata
a) Trabajo de pie 16 0
Trabajo de pie 2 4 14 0
12 0
Ligeramente incomoda 0 1 8 10
Incomoda (inclinado) 2 3 6 21
Muy incomoda (echado, estirado) 7 7 > 31
4 45
3 64
c) Uso de la fuerza o energia muscular R 2 100
. . f) Tensidn visual
(levantar, tirar o empujar) . . -
Trabajos de cierta precisién 0 0
Peso levantado por kilogramo Trabajos de precision o fatigosos 2 2
2,5 0 1 Trabajos de gran precision 5 5
5 1 2 g) Ruido
7,5 2 3 Continua 0 0
10 3 4 Intermitente y fuerte 2 2
12,5 4 6 Intermitente y muy fuerte 5 5
15 5 8 Estridente y muy fuerte 7 7
17,5 7 10 ensio enta
20 9 13 Proceso algo complejo 1 1
25 1 16 Proceso corr_lp_le.jo o atencién 4 4
dividida
25 13 20 (max) Proceso muy complejo 8 8
30 17 i) Monotonia mental
33,5 22 Trabajo algo mondtono 0 0
Trabajo bastamente mondtono 1 1
Trabajo muy mondétono 4 4
Ligeramente por debajo de la potencia 0 0 j) Monotonia fisica
calculada Trabajo algo aburrido 0
Bastante por debajo 2 2 Trabajo aburrido 2 1
Absolutamente insuficiente 5 5 Trabajo muy aburrido 5 2
TOTAL 18]

Fuente: Empresa Derick
Elaborado por: Cristina Crespo
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En la tabla 4.19 de suplementos por descanso del proceso de estampado trasero partimos
por el hecho que el operario es hombre, para lo cual se asignan los valores

correspondientes para el calculo, dando un total de 0,18.

Tabla 4.19: Suplementos del proceso “estampado trasero"

SISTEMA DE SUPLEMENTOS POR DESCANSO
SUPLEMENTOS CONSTANTES HOMBRE MUIJER SUPLEMENTOS VARIABLES HOMBRE MUJER

Necesidad personales e) Condiciones atmosfericas
Basico por fatiga indice de enfriamiento,
SUPLEMENTOS VARIABLES HOMBRE termémetro de Kata
a) Trabajo de pie 16 0
Trabajo de pie 2 4 14 0
12 0
10 3
Ligeramente incdmoda 0 8 10
Incomoda (inclinado) 2 6 21
Muy incomoda (echado, estirado) 7 7 > 31
4 45
3 64
c) Uso de la fuerza o energia muscular S 2 100
: :
(levantar, tirar o empujar) : " —
Trabajos de cierta precision 0 0
Peso levantado por kilogramo Trabajos de precision o fatigosos 2 2
2,5 0 1 Trabajos de gran precisiéon 5 5
5 1 2
7,5 2 3 Continua 0 0
10 3 4 Intermitente y fuerte 2 2
12,5 4 6 Intermitente y muy fuerte 5 5
15 5 8 Estridente y muy fuerte 7 7
17,5 7 10
20 9 13 Proceso algo complejo 1 1
Proceso complejo o atencion
22,5 11 16 S 4 4
dividida
25 13 20 (max) Proceso muy complejo 8 8
30 17
33,5 22 Trabajo algo monétono 0 0
Trabajo bastamente mondtono 1 1
d acio Trabajo muy monétono 4 4
Ligeramente por debajo de la potencia 0 0
calculada Trabajo algo aburrido 0 0
Bastante por debajo 2 2 Trabajo aburrido 2 1
Absolutamente insuficiente 5 5 Trabajo muy aburrido 5 2
TOTAL 18]

Fuente: Empresa Derick
Elaborado por: Cristina Crespo
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En el proceso de planchado la persona que realiza esta actividad es hombre y partiendo
de ello se asignan los valores correspondientes para el calculo y se obtiene un total de

0,14 como valor de suplemento por descanso. Detallado en la tabla 4.20.

Tabla 4.20: Suplementos del proceso ""planchado™

SISTEMA DE SUPLEMENTOS POR DESCANSO
SUPLEMENTOS CONSTANTES HOMBRE MUIJER SUPLEMENTOS VARIABLES HOMBRE MUIJER

Necesidad personales e) Condiciones atmdsfericas
Basico por fatiga indice de enfriamiento,
SUPLEMENTOS VARIABLES HOMBRE termémetro de Kata
a) Trabajo de pie 16 0
Trabajo de pie 2 4 14 0
12 0
10 3
Ligeramente incomoda 0 8 10
Incémoda (inclinado) 2 6 21
Muy incomoda (echado, estirado) 7 7 > 31
4 45
3 64
c) Uso de la fuerza o energia muscular T — 2 100
: -
(levantar, tirar o empujar) e . —
Trabajos de cierta precisién 0 0
Peso levantado por kilogramo Trabajos de precision o fatigosos 2 2
2,5 0 1 Trabajos de gran precision 5 5
5 1 2
7,5 2 3 Continua 0 0
10 3 4 Intermitente y fuerte 2 2
12,5 4 6 Intermitente y muy fuerte 5 5
15 5 8 Estridente y muy fuerte 7 7
17,5 7 10
20 9 13 Proceso algo complejo 1 1
25 1 16 Proceso con.1p.|e.jooatencic'>n 4 4
dividida
25 13 20 (max) Proceso muy complejo 8 8
30 17
33,5 22 Trabajo algo mondtono 0
Trabajo bastamente mondtono 1 1
Trabajo muy mondtono 4
Ligeramente por debajo de la potencia 0 0 j) Monotonia fisica
calculada Trabajo algo aburrido 0
Bastante por debajo 2 2 Trabajo aburrido 2 1
Absolutamente insuficiente 5 5 Trabajo muy aburrido 5 2
TOTAL 14

Fuente: Empresa Derick
Elaborado por: Cristina Crespo

64



En la tabla 4.21 de suplementos por descanso del proceso de pintura de igual manera se

parte por el hecho que el operario es hombre, asignando los valores correspondientes al

calculo, obteniendo un total de 0,14.

Tabla 4.21: Suplementos del proceso "pintura

p 0S CO A BR R p OS VARIAB BR R
Necesidad personales 5 7 e) Condiciones atmdsfe
Basico por fatiga 4 4 indice de enfriamiento,
P OS VARIAB BR R termoémetro de Kata
dDad]O ae ple 16 0
Trabajo de pie 2 4 14 0
12 0
10 3
Ligeramente incomoda 0 1 8 10
Incomoda (inclinado) 2 3 6 21
Muy incomoda (echado, estirado) 7 7 > 31
4 45
3 64
c) Uso de la fuerza o energia muscular R 2 100
. . f) Tension visual
(levantar, tirar o empujar) e . —
Trabajos de cierta precision 0 0
Peso levantado por kilogramo Trabajos de precisidn o fatigosos 2 2
2,5 0 1 Trabajos de gran precision 5 5
5 1 2
7,5 2 3 Continua 0 0
10 3 4 Intermitente y fuerte 2 2
12,5 4 6 Intermitente y muy fuerte 5 5
15 5 8 Estridente y muy fuerte 7 7
17,5 7 10
20 9 13 Proceso algo complejo 1 1
Proceso complejo o atencion
22,5 11 16 - 4 4
dividida
25 13 20 (max) Proceso muy complejo 8 8
30 17 i) Monotonia mental
33,5 22 Trabajo algo mondtono 0 0
Trabajo bastamente mondétono 1 1
Trabajo muy mondtono 4 4
Ligeramente por debajo de la potencia 0 0 onoto a
calculada Trabajo algo aburrido 0 0
Bastante por debajo 2 2 Trabajo aburrido 2 1
Absolutamente insuficiente 5 5 Trabajo muy aburrido 5 2
TOTAL 14

Fuente: Empresa Derick

Elaborado por: Cristina Crespo
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En la tabla 4.22 de suplementos por descanso del proceso de recuperado partimos por el
hecho que el operario es hombre, para lo cual se asignan los valores correspondientes

para el calculo, obteniendo un total de 0,14.

Tabla 4.22: Suplementos del proceso "'recuperado

SISTEMA DE SUPLEMENTOS POR DESCANSO
SUPLEMENTOS CONSTANTES HOMBRE MUJER SUPLEMENTOS VARIABLES HOMBRE

Necesidad personales e) Condiciones atmésfericas
Basico por fatiga indice de enfriamiento,
SUPLEMENTOS VARIABLES HOMBRE termémetro de Kata
a) Trabajo de pie 16 0
Trabajo de pie 2 4 14 0
12 0
10 3
Ligeramente incomoda 0 1 8 10
Incémoda (inclinado) 2 3 6 21
Muy incomoda (echado, estirado) 7 7 > 31
4 45
3 64
c) Uso de la fuerza o energia muscular 2 100
(levantar, tirar o empujar) : . . —
Trabajos de cierta precision 0 0
Peso levantado por kilogramo Trabajos de precisién o fatigosos 2 2
2,5 0 1 Trabajos de gran precision 5 5
5 1 2 g) Ruido
7,5 2 3 Continua 0 0
10 3 4 Intermitente y fuerte 2 2
12,5 4 6 Intermitente y muy fuerte 5 5
15 5 8 Estridente y muy fuerte 7 7
17,5 7 10 ensioé enta
20 9 13 Proceso algo complejo 1 1
25 1 16 Proceso corr_1p'le_jo o atencion 4 4
dividida
25 13 20 (max) Proceso muy complejo 8 8
30 17 onoto d e d
33,5 22 Trabajo algo mondtono 0
Trabajo bastamente monétono 1 1
Trabajo muy mondétono 4
Ligeramente por debajo de la potencia 0 0 onoto 3
calculada Trabajo algo aburrido 0
Bastante por debajo 2 2 Trabajo aburrido 2 1
Absolutamente insuficiente 5 5 Trabajo muy aburrido 5
TOTAL 14

Fuente: Empresa Derick
Elaborado por: Cristina Crespo
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4.1.6. TIEMPO ESTANDAR

El tiempo estandar nos permite calcular el tiempo que emplea un trabajador en ejecutar
las actividades normales mas los tiempos empleados en recuperarse de la fatiga producida
por el propio trabajo y por las actividades complementarias, que se vea obligado a

realizar.

Para el calculo del tiempo estandar se hara uso del tiempo medio observado de cada una
de las actividades calculados en MEDTRAB, al igual que el factor de valoracion y los

suplementos de las respectivas actividades que ya se han calculado con anterioridad.

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

Ts=ToxFvx(1+S) (7)

Donde:

Ts=Tiempo Estandar
To=Tiempo Observado
Fv=Factor de Valoracion
S=Suplementos

Mediante la aplicacién de la formula (7), se puede calcular los tiempos estandar para cada

proceso.
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La tabla 4.23 muestra el calculo del tiempo estandar total del proceso de corte con un
resultado de 0,15.

Tabla 4.23: Tiempo estandar proceso "'corte"

Proceso: Corte Rendimiento 115 u/rollo
Unidad de -
Detalle ! Medicion
medida

Colocarrollo Min/rollo 2,64
Tendido Min/rollo 11,17
Corte Min/rollo 0,22
Total Min/rollo 14,03

TO Min/unidad

Fuente: Empresa Derick
Elaborado por: Cristina Crespo

El calculo del tiempo estandar total del proceso de disefio dio como resultado Ts = 0,59;

este calculo se puede observar en la tabla 4.24

Tabla 4.24: Tiempo estandar proceso ""disefio"

Proceso: Disefio Rendimiento 100 u/diseno
Detalle Unidad de medida Medicién

Disefio min/disefio 42 37
Ficha min/ disefio 2,95
Impresion min/ disefio 5,78
Total min/ disefio 51,10
TO min/unidad 0,51
1

0,15

Fuente: Empresa Derick
Elaborado por: Cristina Crespo
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El célculo del tiempo estandar total del proceso de revelado se observa en la tabla 4.25,

en dicho procedimiento, se obtuvo un resultado de Ts = 0,08.

Tabla 4.25: Tiempo estandar proceso "'revelado™

Proceso: Revelado Rendimiento 100 u/cuadro

Detalle Unidad de medida Medicion
Emulsionado min/cuadro 0,70
Horno min/cuadro 3,14
Insoladora min/ cuadro 1,86
Lavado min/ cuadro 0,72
Total min/cuadro 6,42
TO Min/unidad 0,06

Fuente: Empresa Derick
Elaborado por: Cristina Crespo
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La tabla 4.26 muestra el calculo del tiempo estandar total del proceso de estampado

delantero obteniendo un resultado de Ts = 2,57.

Tabla 4.26: Tiempo estandar proceso "‘estampado delantero™

Proceso: Estampado ‘ Rendimiento
Detalle Unidad de medida Mediciéon
0,16
Transporte min/u 0,05
Tendido min/u 0,26
Estampado min/u 1,65
Recogido min/ u 0,06
Total min/ u 2,18
TO Min/unidad 2,18

Fuente: Empresa Derick
Elaborado por: Cristina Crespo

El tiempo estandar total del proceso de estampado trasero es de Ts = 0,47, como se
observa en la tabla 4.27.
Tabla 4.27: Tiempo estandar de ""estampado trasero™

Proceso: Estampado Trasero Rendimiento ‘ ‘

Preparacion min/u 0,01
Transporte min/u 0,01
Tendido min/u 0,08
Estampado min/u 0,24
Recogido min/u 0,04
Total min/u 0,36
TO Min/unidad 0,36

1,10

0,18

Fuente: Empresa Derick
Elaborado por: Cristina Crespo
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La tabla 4.28 muestra el céalculo del tiempo estandar total del proceso de planchado

obteniendo un resultado de Ts = 0,51.

Tabla 4.28: Tiempo estandar proceso ""planchado™

Proceso: Planchado ~ Rendimiento ‘ ‘
Conteo min/u 0,01
Tendido min/u 0,18
Planchado min/4 u 0,17
Retirado min/u 0,04
Total min/u 0,41
TO min/unidad 0,41

Fuente: Empresa Derick
Elaborado por: Cristina Crespo

La tabla 4.29 muestra el calculo del tiempo estandar total del proceso de pintura

obteniendo un resultado de Ts = 0,21.

Tabla 4.29: Tiempo estandar proceso ""pintura’

100u/ 3
Proceso: Pintura Rendimiento
colores
Pintura min/3 colores 20,39
Total min/3 colores 20,39
TO min/unidad 0,20

Fuente: Empresa Derick
Elaborado por: Cristina Crespo

0,90
0,14




El calculo del tiempo estandar total del proceso de recuperado es de Ts = 2,74, se puede

observar los datos en la tabla 4.30

Tabla 4.30: Tiempo estandar proceso "'recuperado’

5 cuadros /

Proceso: Recuperado Rendimiento

100u

Fregado min/cuadro 1,11
Lavado min/cuadro 0,73
Transporte min/cuadro 0,45
Total min/cuadro 2,29
TO min/cuadro 2,29
1,05
0,14

Fuente: Empresa Derick
Elaborado por: Cristina Crespo

4.1.7. CALCULO DEL TIEMPO ESTANDAR TOTAL

Para el célculo del tiempo estandar total se hara uso de la formula 6, para cada proceso
tomando en cuenta el alcance de este trabajo. El clculo general se encuentra en la tabla
4.31, dando un total de 4,57 min.

Tabla 4.31: Tiempo estandar total

Proceso de Elaboracion de Camisetas Estampadas

Proceso Tiempo Estandar (Ts)(min)
Corte 0,15
Disefio 0,59
Revelado 0,08
Estampado Delantero 2,57
Estampado Trasero 0,47
Planchado 0,51
Pintura 0,21

TIEMPO ESTANDAR TOTAL 4,57

Fuente: Empresa Derick
Elaborado por: Cristina Crespo
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4.2. PRODUCTIVIDAD

4.2.1. CAPACIDAD PRODUCTIVA

Para el célculo de la productividad tomaremos como base la siguiente informacion: Se
trabaja bajo una jornada laboral de 8 horas/dia y se pretende analizar por lotes de
produccién de 1000 unidades. En la tabla 4.32 se muestra el calculo de la capacidad
productiva, ademas del detalle de los datos necesarios para dicho célculo.

Tabla 4.32: Calculo de la capacidad productiva

Cij Capacidad Productiva (u/sem) Capacidad

. Estampad de
Articulo Lote - ; . - ’ . -
Corte |Disefio |Revelado| Pintura [EENELD)| RENEER Total | Corte | Disefio |Revelado| Pintura 0 = EEWMIENI produccion
Delantero | Trasero 0 Trasero
Delantero (u/semana)

0.15 | 059 0.08 0.21 2.57 0.47 0.51 457

Fj (min/sem) 2400 | 4800 | 2400 2400 12000 2400 2400

NiTij(minfote)  [145.18 | 587.61 | 79.65 | 20920 | 2567.86 | 46795 | 50880 1653166 | 8168.64 |30132.03|1147219) 467315 | 512876 | 471699
bi 1653 | 817 | 3043 | 11472 | 4673 | 5138 | 472
Ul 00605| 01224 | 0.0332 | 00872 | 02140 | 01950 | 02120

Fuente: Empresa Derick
Elaborado por: Cristina Crespo

4.2.2. CALCULO DEL TIEMPO DE CICLO

En la figura 4.1 se muestra la secuencia de los procesos que conllevan a la fabricacion de
camisetas con la finalidad de determinar el tiempo ciclo desde que empieza el disefio de

la camiseta hasta que estas se almacenan en la bodega de producto en proceso.
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Ts=0,21

Pintura

Almacena

Revelado Planchado miento PP

Bodega de
MP

trasero

Figura 4.1: Tiempo de ciclo actual
Fuente: Empresa Derick
Elaborado por: Cristina Crespo

Finalmente, se pudo determinar que el tiempo de ciclo para la elaboracién de una camiseta

en las condiciones actuales es de 3,88 min.
4.3.  ANALISIS DE CARGA LABORAL

La empresa Derick tiene distribuida su carga laboral en base a la experiencia del duefio,
mas aun se ha detectado mediante el estudio de tiempos que esta no es la correcta y puede
mejorarse, el detalle que sustenta esta hipdtesis se encuentra en la tabla 4.34.
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Tabla 4.33: Anélisis de carga laboral - Empresa Derick

Fuente: Empresa Derick
Elaborado por: Cristina Crespo

2 Maquinas Tiempo | Unidad de Jornada ando de Capac:ld_ad Unidad de o Capa_\uda_d )
Trabajadores ] ] ~ cegerrer || meshE Laboral tiempo productiva ——— Carga diaria productiva diaria
Disponibles | Utilizadas (min/dia) | disponible diaria en unidades
Corte 1 1 1 16.700 min/rollo 480 480 29 rollo/dia 20 rollos 3305
Disefio 2 2 2 58.760 |min/disefio| 480 960 16 disefio/dia | 10 disefios/dia 1634 CUELLO DE
BOTELLA 3
Revelado 1 2 1 7.960 |Min/ g“adr 480 480 60 cuadro/dia |10 cuaddros/dia 6030
Pintura 1 0 (o] 20.92 |min/disefio 480 480 23 preparado/dia 10 . 2294
preparados/dia
SR g2 o 5 8 5 2.570 |min/unidad| 480 2400 934 unidad/dia _1000 934 CUELLO DE
Delantero unidades/dia BOTELLA 1
R 1 1 1 0.180 |min/unidad| 480 480 2667 unidad/dia 1000 2667
Trasero unidades/dia
Planchado 1 1 1 0510 |min/unidad| 480 480 941 unidad/dia 1000 941 CUELLO DE
unidades/dia BOTELLA 2

Para el area de corte se tiene asignado una carga de 20 rollos diarios, mismos que tienen un rendimiento de 115 unidades por rollo (2300 u/dia).
Estos 20 rollos estan dentro de la capacidad del proceso, sin embargo produce una acumulacion en proceso debido a que los subprocesos tienen
asignado una carga laboral de 1000 unidades diarias. Adicionalmente, se puede evidenciar que para el proceso de corte y planchado también se

tiene signado una carga laboral de 1000 unidades diarias, estos procesos suelen hacer uso de horas extras para cumplir con su orden de produccion
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CAPITULO V

5. ANALISIS DE LOS RESULTADOS OBTENIDOS MEDIANTE EL
PROCEDIMIENTO PARA INCREMENTO DE LA CAPACIDAD
PRODUCTIVA.

5.1.

RESULTADO DE LA APLICACION DEL PROCEDIMIENTO DE
ORGANIZACION DEL TRABAJO.

Una vez realizado el respectivo andlisis de la situacion inicial se puede concluir lo

siguiente:

La capacidad productiva es de 4673 unidades por semana, dicha capacidad esta

dada por el rendimiento del proceso de mayor tiempo estandar. (cuello de botella).

El cuello de botella identificado es el proceso de estampado, mismo que se da
porgue no se aprovecha la capacidad instalada. Al momento la empresa cuenta
con 8 pulpos de estampado, sin embargo solo 5 de ellos son utilizados. Una
persona para cada uno.

Se evidencia una mal equilibrio de cargas, debido a que existen procesos que no
aprovechan el fondo de tiempo disponible de 480 min/dia, como es el caso de los
procesos: corte y revelado. Mismos que significan una posible alternativa de

mejora.

Adicionalmente, se puede evidenciar que mientras dura el tiempo de espera para
que termine un proceso, a los trabajadores no han sido asignadas otras tareas mas
que la limpieza y adecuacion del puesto de trabajo. Tal es el caso principal de los
sefiores encargados del proceso de preparacion de pintura y revelado, que tienen

gue esperar hasta que los disefiadores entreguen los disefios impresos.
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5.2.

ANALISIS DEL DISENO DE METODOS

Luego de haber realizado el diagndstico de la situacion actual en la empresa “DERICK”,

y tras un analisis de los resultados que ha generado el estudio se propone lo siguiente:

Reducir la carga laboral que ha sido asignada al operario del proceso de corte,
pues esto es innecesario y genera ocio en el trabajador. Por tal motivo se propone
reducir su jornada laboral a 4 horas/dia y la diferencia asignar al proceso de

estampado trasero.

Se realiza una reestructuracion en la distribucion del personal por cada proceso, a
tal modo que: el operario de preparacion de pintura también se encargue del
revelado, mientras que el operario de revelado pase a realizar el proceso de
estampado, pues este es el cuello de botella detectado y a su vez tiene 2 pulpos

inactivos.

El operario que era el encargado del estampado trasero pasara al estampado

delantero para que se pueda hacer uso de los dos pulpos.

Planificar de mejor manera la realizacion de disefios a fin de que la jornada laboral
para el proceso de elaboracion de camisetas inicie con el corte, la preparacion de

pintura y el revelado.

5.2.1. CALCULO DE LA PRODUCTIVIDAD DE LA MANO DE OBRA

Para el anlisis de la productividad de la mano de obra, se toma como referencia la tabla

de sueldos de los 13 operarios que intervienen en la actividad productiva y la capacidad

obtenida a la semana. En la tabla 4.33 se observa a detalle el salario de cada uno de los

trabajadores del area operativa, ademas del calculo del costo de mano de obra mensual de
$5334 y semanal de $1333,50.
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Tabla 5.1: Célculo del costo de mano de obra

Trabajador ‘ Area ‘ Salario
Disefiador 1 Disefio $ 500,00
Disefiador 2 Disefio $ 500,00
Operario 1 Corte $394,00
Operario 2 Revelado $394,00
Operario 3 Planchado $ 394,00
Operario 4 Recuperado $394,00
Operario 5 Pintura $394,00
Operario 6 Estampado $ 394,00
Operario 7 Estampado $394,00
Operario 8 Estampado $ 394,00
Operario 9 Estampado $ 394,00
Operario 10 Estampado $394,00
Operario 11 Estampado $ 394,00

Costo Mano de Obra Mensual $ 5.334,00
Costo Mano de Obra Semanal $ 1.333,50

Fuente: Empresa Derick
Elaborado por: Cristina Crespo

La férmula para el calculo de la productividad es la que sigue:

Unidades producidas (8)

Productividad = —
Recursos utilizados

Por tanto, la productividad de mano de obra actual es de 3,33 u/$

4673,15 Y/som
(1333,50 + 5 * 12,31) $/sem

Productividad g = = 3,33 u/$
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5.2.2. CAPACIDAD PRODUCTIVA MEJORADA

Con las redistribuciones del personal mencionado anteriormente se procede a calcular nuevamente la capacidad productiva, tomando en
consideracidn que si se aumenta dos personas en el estampado el fondo de tiempo para dicho proceso aumenta de 12000 min/sem a 16800 min/sem,

dando como resultado una capacidad de produccion de 4717 u/sem, tal como indica la tabla 5.1:

Tabla 5.2: Calculo de la capacidad productiva mejorada

Cij Capacidad Productiva (u/sem) Capacidad

Norma de tiempo (min/u)

‘ Estampad de
Articulo Lote Disefio | Revelado | Pintura EEIENIREED 29 AEmEE Disefio |Revelado| Pintura 0 8 Planchado [l
Delantero | Trasero 0 Trasero
Delantero (u/semana)
Camisetas| 1000 0.15 | 059 0.08 0.21 2.57 0.47 0.51 457
Fj (min/sem) 2400 | 4800 2400 2400 16800 2400 2400
NiFTi (minflote) 14518 158761 | 79.65 209.20 2567 86 26795 503.80 16531.66 | 8168.64 |30132.03({11472.19| 6542.41 5128.76 4716.99 4717
bj 16.53 | 8.17 30.13 11.472 6.542 5.13 4.72
U [%] 0.0605 | 0.1224 | 0.0332 0.0872 0.1528 0.1950 0.2120

Fuente: Empresa Derick
Elaborado por: Cristina Crespo
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La capacidad calculada no se muestra lo bastante mejorada a pesar de que la capacidad del proceso de estampado se ha visto incrementada en 44

unidades por semana, esto radica en que desaparece el cuello de botella inicial que era el proceso de estampado pero aparece como cuello de botella

actual el proceso de planchado.

A esto se propone como alternativa aumentar la jornada laboral para el proceso de planchado, es decir que el operario de planchado puede trabajar

9 horas al dia, esto da como resultado un fondo de tiempo a la semana para este proceso de 2700 min/sem, equivalentes a un incremento del 12,5%

de la jornada laboral.

El resultado de dicha mejora logra incrementar la capacidad productiva a 5129 u/sem que se traduce a un incremento adicional de 412 u/sem, el

detalle de dicho andlisis es el que se muestra en la tabla 5.2.

Tabla 5.3: Calculo de capacidad productiva propuesto

apa

dad Prod

Estampad

duletle Lote Corte | Disefio | Revelado | Pintura =SETPECD ik e Total Corte Disefio |Revelado| Pintura 0 5t Planchado [lelgele
Delantero | Trasero o} Trasero
Delantero e
Camisetas 1000 0.15 0.59 0.08 0.21 2.57 0.47 0.51 4.57
Fj (min/sem) 2400 | 4800 2400 2400 16800 2400 2700
NPTij (minflote) 145.18 | 587 61 79.65 209.20 5567 .86 267,95 508.80 16531.66 | 8168.64 [30132.03|11472.19| 6542.41 5128.76 5306.61 5129
bj 16.53 8.17 30.13 11.472 6.542 5.13 5.31
U [%] 0.0605 | 0.1224 | 0.0332 0.0872 0.1528 0.1950 0.1884

Fuente: Empresa Derick

Elaborado por: Cristina Crespo
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5.3. CALCULO DE LA PRODUCTIVIDAD MEJORADA DE LA MANO
DE OBRA

Al igual que en el célculo inicial, se toma como referencia la capacidad mejorada obtenida
a la semanay el valor a cancelar semanalmente en mano de obra. Cabe mencionar que al
trabajar 7 personas en estampado ya no se requiere una hora extra diaria por los cinco
operarios pero si se aumenta 5 horas extras a la semana del operario de planchado, ya que

no se ha prescindido del servicio de ningun trabajador.

Cuyo resultado es 3,81 correspondiente a la productividad de mano de obra mejorada a

través del procedimiento antes mencionado.

5129 Ysem
(1333,50 + 12,31) /som

Productividad Mejorada o = = 3,81 u/$

5.4. CALCULO DEL TIEMPO DE CICLO MEJORADO

En vista de que se realizé modificaciones en la distribucion y organizacion del trabajo, la
secuencia de actividades también se vio modificada, tal como se muestra en el siguiente

grafico.
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Ts=0,59

Revelado

Estampado

Pintura delantero

Estampado

trasero

Planchado

Almacena
miento PP

Figura 5.1: Tiempo de ciclo propuesta
Fuente: Empresa Derick
Elaborado por: Cristina Crespo

Como es evidente, el tiempo de ciclo se ve aumentado en 0,08 min por el incremento en la secuencia de actividades. Sin embargo, el incremento

en la capacidad y en la productividad justifica dicho cambio.

82




1.1.

BALANCE DE CAPACIDAD DE CARGA LABORAL

Para este analisis, se tomd como referencia el trabajo para una carga laboral de 1000 unidades diarias que es la que se maneja en la mayoria de

procesos actualmente. Haciendo los cambios ya antes propuestos en este mismo capitulo, los resultados son los que se muestran a continuacion.

Tabla 5.4: Balance de capacidad de carga - EmpresaDerick

# Maquinas . . Jornada | Fondo de |Capacidad . Capacidad
Trabajador | Di ibl Tiempo | Unidad de Laboral tiem roductiv. Sillegele? Carga diari roductiv:
abajado ISPONIDE | jtilizadas | estandar medida "’? Of”‘ . © PO P o.uc.: 2| medida arga diaria pq gc a
es S (min/dia) | disponible diaria diaria en
Corte 1 1 1 16.70 min/rollo 240 240 14 rollo/dia 14 rollos 1653
Disefio 2 2 2 58.76 min/disefio 480 960 16 disefio/dia |10 disefios/dia 1634
REEEED] 1 2 1 28.88 |minicuadro| 480 480 17 |cuadro/dia 10 1 1662
Pintura cuaddros/dia
e 7 8 7 257 |minunidad| 480 3360 1307 | unidadrdia | . 1090 1307
Delantero unidades/dia
Estampado 1 1 018 |minjunidad| 240 240 1333 | unidadvdia | . 109 1333
Trasero unidades/dia
. . . . 1000
Planchado 1 1 1 0.51 min/unidad 540 540 1059 unidad/dia . . 1059
unidades/dia

Fuente: Empresa Derick
Elaborado por: Cristina Crespo

CUELLO DE
BOTELLA 2

CUELLO DE
BOTELLA 3

CUELLO DE
BOTELLA 1
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La tabla muestra el analisis con un operario trabajando 4 horas en la operacion de corte y
4 horas en el estampado trasero; un operario para revelado y pintura, 7 operarios para
estampado delantero a una jornada normal, tomando en consideracion que aun queda un
pulpo mas disponible; y un operario de planchado con una jornada laboral de 9 horas

diarias. El resto de procesos se mantienen en las condiciones normales.

Las cargas laborales se mantienen, excepto para el proceso de corte que Se propone

reducir ya que lo Unico que genera es inventario en proceso y ocio en el trabajador.

Con estos cambios, el cuello de botella sigue siendo el proceso de planchado, mismo que
deberia considerare la adquisicion de otra maquina para aumentar la capacidad instalada

y a su vez cumplir con la demanda.
1.2.  ANALISIS Y COMPARACION DE RESULTADOS

Finalmente, con el afan de evidenciar las mejoras resultantes de las propuestas planteadas
se presenta un analisis comparativo de la situacion actual vs los resultados obtenidos
después de la mejora, detallados en la tabla 5.4, en la que se observa, que el nimero de
trabajadores sigue siendo 13, el tiempo estandar sigue siendo de 4,57min, el tiempo de
ciclo actual es de 3,88 y el tiempo con el procedimiento es de 3,96 el cual se aumenta en
0,08 min debido a que las actividades se vuelven secuenciales como se explica
anteriormente, la capacidad productiva varia de 4673 a 5129 unidades por lo que se
incrementa en 456 unidades semanales gracias al procedimiento en mencion, la
productividad de la mano de obra se incrementa de 3,50% a 3,81% equivalente al 0,31%
y el costo de la mano de obra semanal se incrementa de 1133,50 d6lares a 1345,81 dolares
es decir, en 12,31 délares debido al costo de la hora extra diaria del trabajador de

planchado
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Tabla 5.5: Comparacion de resultados

qp ACTUAL PROPUESTA  INCREMENTO
DERICKk
Nro Trabajadores 13 13 0
Tiempo Estandar (Ts) 4,57 4,57 0
Tiempo de Ciclo (Tc) 3,88 3,960 0,080
Capacidad Productiva 4673,00 5129 456
Productividad de Mano de Obra 3,50% 3,81% 0,31%
Costo de Mano de Obra Semanal $1.333,50 $1.345,81 $12,31

Fuente: Empresa Derick
Elaborado por: Cristina Crespo

85



CONCLUSIONES

Se elabord el marco tedrico que permitié sustentar esta investigacion y a su vez
direccionar y relacionar la teoria vs la practica.

Se realizo el diagndstico de la situacion inicial de la empresa, analizando la fuerza
y objeto de trabajo como factores que intervienen en el proceso, obteniendo una
vision interna mas precisa de la situacion real de la empresa, misma que facilito a
la identificacion de los procesos tales como corte, disefio, pintura, revelado,
estampado, y planchado, ademas de los problemas presentes en los mismos y a
determinar el alcance del estudio de tiempos a realizarse.

Se aplicé el procedimiento del estudio de tiempos el cual es una herramienta que
en este trabajo de grado ha permitido identificar el cuello de botella existente en
el proceso productivo y a su vez analizar las posibles alternativas de mejora, todo
ello con el fin de mejorar e incrementar la capacidad productiva.

Se realizd la valoracion de los resultados, logrando incrementar la capacidad
productiva de 4673 u/sem a 5129 u/sem, es decir, 476 unidades semanales
aproximadamente el 10% con tan solo la redistribucién y organizacion del trabajo
y un aumento en el costo de mano de obra directa de 12,31%/sem.

Se concluye que anualmente la empresa produciria 22848 unidades adicionales
con tan solo una inversion extra de 590,88 dolares, por lo tanto no repercute de
manera significativa, ya que el beneficio al incrementar la capacidad de
produccidn es considerablemente mayor que la inversion.

Gracias al diagnostico inicial de la empresa se detectd que uno de los problemas
principales es la desorganizacion de las actividades del personal de produccion,
debido a que varios operarios generan tiempos muertos, los mismos que se pueden
aprovechar en la realizacién de las actividades.

Con la aplicacion procedimiento la empresa tiene la posibilidad de incrementar su
produccién y asi cumplir su visién de expandirse a mas ciudades y posicionarse

en el mercado.
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RECOMENDACIONES

Se recomienda a la empresa “DERICK” aplicar la propuesta sugerida, ya que no
representa grandes inversiones y esta encaminada a cumplir con la demanda
requerida para apertura de nuevos mercados, generando una utilidad adicional a
la existente. Esto le ayudara a ser mas competitiva y crecer empresarialmente.

Se recomienda a los lectores, hacer uso del estudio de tiempos como una
herramienta estratégica para la identificacion y mejora de procesos que no pueden
ser identificados con otro tipo de analisis.

Se recomienda que para optimizar el analisis del estudio de tiempos se haga uso
del software “MEDTRAB”, ya que facilita el procesamiento de los datos
obtenidos a través de las distintas técnicas, en este caso el cronometraje.

Se sugiere que para la recoleccion de datos se utilice el formato adecuado para
esta actividad, ya que facilita el posterior procesamiento de los mismos.

Se recomienda a la empresa “DERICK?”, realizar capacitaciones al personal para
crear conciencia y asi evitar pérdidas debido al exceso en tiempo de ocio.

Se recomienda a la empresa fortalecer la relacion laboral entre el personal

administrativo y operativo para que la organizacion sea conjunta.
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ANEXOS

Técnica Aplicada: Cronometraje

El Tiempo de la JL que se estudia es el TO

Observaciones iniciales:
105, 125, 105, 84, 105, 120, 85, 110, 75, 113 seg.

Calculo del nimero total observaciones a realizar a partir de las 10 primeras

Recorrido R = Xmax— Xmin= 50,00 seg.
10

S X
Media ¥- g _ 1027 seg
10

&
Nimero de observaciones Nd = 169‘? = 41 observaciones.

Otras observaciones :

85,75, 90, 95, 75, 60, 65, 105, 105, 85, 110, 110, 85, 95, 95, 105, 105, 90, 85, 115, 80, 110, 135, 75, 130, 105, 135, 110, 125, 85, .

125
eg.

Tabla de la Cronoserie:
Subgrupo|Cronoserie]Recorridos| Xbarral
1 105 125 |20,00 115,00
B 105 [84 21,00 94,50
3 105 [120 [15,00 112,50
4 85 110 [25,00 97,50
5 75 113 [38,00 94,00
|6 85 |75 110,00 80,00
7 00 195 |[5.00 92,50
I8 75 |60 ]15,00 67,50
9 65 [105 40,00 85,00
10 105 [85 20,00 95,00
11 110 [110 0,00 110,00
12 85 [o5 [10,00 90,00
13 95 [105 [10,00 100,00
14 105 |90 |15,00 97.50
15 |85 115 [30,00 100,00
16 [so [110 |30,00 95,00
17 135 [75 60,00 105,00
18 130 105 25,00 117,50
19 135 [110 [25.00 122,50
20 125 [85 40,00 105,00
21 125 |85 |40,00 105,00
s R
Recorrido Promedio R = =— = 23,52 seg.
n
=
Media Promedio ¥ == = 99,10 seg
n
Anilisis del Recorrido Anilisis de la Media
Limite Superior LSC = D, R = 76,9229 Limite Superior LSC = X+ A, R = 1433200
Limite Central LC'=R= 23,5238  Limite Central 0= ¥ = 99,0952

Limite Inferior LIC =D R= 0.0000

Limite Inferior LIC=X—4,R= 548705

Anexo 1. Informe del Software MEDTRAB (parte 1)
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Grifico de Recorrido del Cronometraje

® Valores
== Linea Central
=== Limite Inferior
Limite Superior
g
£
2
-
L]
o
2
o
2
O — ———— ‘
0123456789 10111213141516171819202122
Grifico de la Media del Cronometraje
140,000 * Vaiores
: | J = Linea Central
e e S AR T | ime inferior
! | ‘23"" == Limite Superior|
120,000~ .- : : SR S
& 1gs o : :
; Ll R S T “'7";?”1]5"7??5'{
§ 100,000 ..ﬁay.......—v_.ws_..._.
5 e ;
L ‘ ;
800004 -- =+ e
7000047 -~ =T —6Rs
600004---—--—--+r—--—- _ e o .‘__ e
0 5 10 15 20

EI TO por unidad es 1.652 min/u con intervalo de confianza de +0.737 min/u
Los Resultados Obtenidos por la aplicacion de la técnica del cronometraje fueron los siguientes:
TO/uC = 1.65159 min/unidad

Mediante la aplicacion de esta técnica no se pudo determinar al valor de las normas de tiempo y rendimiento, pues no cuenta con todos
los datos necesarios

MedTrab
Procesador de Datos de las Técnicas de Estudio de Tiempos para la Normacion del Trabajo
CopyRight Reserved 2005

Anexo 1. Informe del Software MEDTRAB (parte 2)
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Anexo 2. Instalaciones de la fabrica

e T el S ol e S S

Anexo 3. Instalaciones de la fabrica
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Anexo 5. Area de estampado
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Anexo 6. Area de revelado

Anexo 7. Area de planchado
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i =5

b d

i Y A ————
i 17 |

Anexo 8. Depésito de pinturas

Anexo 9. Seccidén de corte
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