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RESUMEN

El presente proyecto investigativo se llevo a cabo en la empresa textil “ Capolivery” ubicada en
la ciudad de Ambato, dedicada a la confeccion de prendas de vestir para dama, caballero, el
desarrollo estd basado en la estandarizacion de los procesos productivos para mejorar la
eficiencia en la empresa, acorde a la necesidad que se presenta en la empresa se realizo el
reconocimiento y recorrido del proceso que se maneja, identificando cada etapa y las causas y
consecuencias que estan inmersas afectando al sistema productivo, aplicando los métodos
inductivos, explicativo para lo cual se hizo un Layout del proceso de confeccion de las camisetas
tipo polo como principal herramienta de conocimiento. Seguido del diagrama causa-efecto, una
vez identificado lo anterior para la estandarizacion se tomé varias muestras de camisetas tipo
polo, realizando el método de estudio de tiempos en la empresa, se tomo el tiempo de cada
proceso de confeccion de cada camiseta, se plasmo toda esta informacion en el diagrama de
procesos con los respectivos tiempos y el diagrama de precedencias, realizando los célculos se
obtuvo el tiempo de ciclo de cada muestra de hombre y de mujer se procedio a calcular mediante
las formulas del método de estudio las unidades producidas por hora, dia, y semana para conocer
el tiempo estandar el tiempo normal consiguiendo la eficiencia del proceso, como resultado se
realizé un método propuesto para mejorar la eficiencia en el proceso seguido de una comparacion
del método actual con el método propuesto y se obtuvo un aumento de porcentaje en la

produccion por tal virtud y en consecuencia se mejoro la eficiencia del sistema productivo.

Palabras clave: Estandarizacion, Eficiencia, Sistema Productivo, Produccion, Estudio de

tiempos, Procesos
xi



ABSTRACT

TOPIC: STANDARDIZATION OF PRODUCTION PROCESSES TO IMPROVE
EFFICIENCY IN THE "CAPOLIVERY'" COMPANY.

This research project was carried out in the textile company "Capolivery" located in the city of
Ambato, dedicated to the manufacture of clothing for women, men, the development is based on
the standardization of production processes to improve efficiency in the company, According to
the need that is presented in the company, the recognition and the route of the process that is
handled was made, identifying each stage and the causes and consequences that are immersed
affecting the productive system, applying the inductive and explanatory methods for which a
Layout of the process of making polo shirts was made as the main tool of knowledge. Once the
above was identified for the standardization, several samples of polo shirts were taken, using the
method of time study in the company, the time of each process of making each shirt was taken, all
this information was reflected in the process diagram with the respective times and the precedence
diagram, performing the calculations, the cycle time of each sample of men and women was
obtained, then proceeded to calculate by the formulas of the method of study the units produced
per hour, day, and week to know the cycle time of each sample of men and women, As a result, a
method was proposed to improve the efficiency of the process followed by a comparison of the
current method with the proposed method and a percentage increase in production was obtained by

this virtue and consequently the efficiency of the production system was improved.

Key words: Standardization, Efficiency, Production System, Production, Time study, Processes.
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2. DESCRIPCION DEL PROYECTO

El presente tema investigativo comprende varios aspectos identificados en la empresa
“CAPOLIVERY?”, es una empresa dedicada a la produccion textil, ubicada en la provincia de
Tungurahua canton Ambato, se dedica a la confeccion de prendas de vestir de damas,
caballeros, se puede apreciar que su producto estrella son las camisetas tipo polo de hombre,

mujer pues dichas prendas de vestir se venden en toda la época del afio.

En base a la necesidad que la empresa “CAPOLIVERY” presenta actualmente se plantea el
tema de la Estandarizacion de procesos de la produccion textil para determinar la eficiencia
del sistema productivo en la empresa. La empresa no cuenta con el tamafio 6ptimo para su
produccion, su espacio es reducido actualmente a comparacion de su produccion, por lo que
la empresa desea conocer su eficiencia en el area de produccidn, es decir si su produccion

rinde al méximo nivel o su eficiencia no rinde a lo planeado de la empresa, para lo cual esta



investigacion tiene como aporte recolectar datos especificos del proceso productivo para
conocer las condiciones actuales del proceso, mediante la investigacion descriptiva la cual
utiliza el andlisis exacto que es a donde se quiere llegar, las caracteristicas de esta
investigacion aporta un nivel de profundidad dando a conocer cada etapa que conlleva al

sistema productivo definiéndolo correctamente sustentandolo en datos concretos.

El método que se emplea ayuda al desarrollo del proyecto investigativo, el método inductivo
parte desde lo particular es decir saber y analizar cada dato obtenido del proceso de la
confeccion del producto estrella que es las camisetas tipo polo mujer, hombre y nifio, por lo
general, es una manera de razonar la informacion desde las observaciones particulares a
obteniendo conclusiones generales que se debe sustentar cada uno mediante fuentes de
informacion ya sean por la observacion de hechos que estén ocurriendo en este caso sera el

proceso productivo del area de confeccion de camisetas el producto estrella a investigar.

Al no contar con datos actuales la empresa sobre sus procesos el aporte de la investigacion a
la empresa juega un papel estratégico en la mejora de la produccion. La estandarizacion de los
procesos requiere de datos precisos de cada etapa desde la llegada de la materia prima (telas,
accesorios) hasta el producto terminado mismo que se documenta, y sirve de apoyo para
identificar la eficiencia productiva actual de la empresa, importante para la toma de

decisiones.

3. JUSTIFICACION

La propuesta investigativa de la estandarizacion de procesos de la produccion textil para
mejorar la eficiencia del sistema productivo en la empresa “CAPOLIVERY™, esta enfocada
en el area de produccion para verificar si su capacidad productiva es la correcta con el fin de
mejorar la eficiencia y la capacidad de produccion actual, ya que no se han realizado estudios
exactos sobre el tema en la empresa. La empresa no cuenta con una estandarizacion de sus
procesos, abordando como punto principal el sistema productivo de la confeccion de las
camisetas tipo polo de hombre mujer y nifio que viene a ser su producto estrella en el cual se
realiza la investigacion mediante estudios previos de cada proceso desde la llegada de la
materia prima hasta el producto terminado ademas de analizar los puestos de trabajo que se
requiere, y documentar de manera correcta cada proceso la empresa podra tener conocimiento

exacto de todo el proceso abordando los temas de tiempos inadecuados, tiempos muertos, el



rendimiento del personal en la elaboracion de las prendas, con el estudio a realizar la empresa
contaré con el conocimiento actual, con lo cual podra tomar decisiones para una mejora en el

proceso ademas de conocer la eficiencia con la que se trabaja en el area de la confeccion.

La empresa textil se rige a una gran competencia por lo que mejorar su sistema productivo
hard competitiva, de manera que su eficiencia sera un aporte potencial seguidamente de un
ahorro de recursos, la estandarizacion de los procesos permitird propiciar a la gerencia una
mejora al ser una empresa competitiva la demanda del producto varia, si la demanda aumenta
podra calcular el tiempo de entrega de manera que no se produzca retrasos € inconvenientes en
el sistema productivo, la confiabilidad que la empresa posee con sus clientes podra aumentar,
gracias a la estandarizacion en la produccion, aprovechando de manera eficiente sus recursos

logrando que la empresa mantenga su rentabilidad de manera optima.
4. BENEFICIARIOS:

TABLA 1 BENEFICIARIOS DIRECTOS

Beneficiarios directos Duefio Empresa “Capolivery” 1 persona
Beneficiarios directos Trabajadores Area de 14 personas
produccion

Fuente: Autores Vanessa Lalaleo, Israel Sanchez.

TABLA 2 BENEFICIARIOS INDIRECTOS

Beneficiarios Indirectos Compradores de camisetas polo 1000 aproximados

Fuente: Autores Vanessa Lalaleo, Israel Sanchez.

5. EL PROBLEMA

En el area textil a nivel nacional la competencia de las importaciones es una de las causas de
la baja rentabilidad de las empresas textiles nacionales por lo cual exige una mejora en los
procesos para obtener un sistema productivo eficiente ante la competencia. La ausencia de un
buen sistema productivo repercute en las empresas para la obtencion de las certificaciones
como las Buenas practicas de manufactura (BPM) y las ISO de calidad. En la provincia de
Tungurahua al ser una de las mas grandes productoras de textiles a nivel nacional exige un alto

rendimiento en el personal que labora dentro del sistema de produccion, optando por una



mano de obra calificada para el desarrollo de prendas de vestir. Uno de los principales
conflictos de la empresa textil CAPOLIVERY dedicada a la confeccion de prendas de vestir
esta en su area de produccion, puesto que la rentabilidad depende de la eficacia con la que
cuenta y esta debe ir acompafniada de su productividad, por tal razon la compaiia presenta
dificultad en la toma de decisiones impidiendo asi la mejora de su produccion econdmica, por
lo tanto se puede notar una escasa recuperacion de la inversion, debido a que los recursos no
son utilizados de la mejor manera para llegar a los objetivos empresariales. La problematica
de lograr una buena eficiencia se relaciona a la falta de estandarizacion de los procesos en el
momento de la fabricacion del producto desde la llegada de la materia prima hasta lograr su
producto terminado, en cada una de las etapas se debe llevar un control ya que el proceso
requiere de eliminacidon de tiempos muertos o tiempos inadecuados en la produccion actual al
momento de pasar de un proceso a otro, beneficiando a la empresa con la reduccion de
pérdidas tanto en tiempos en la produccién como en el aspecto econdémico. Tomando en cuenta
que se podra realizar una mejora en el proceso productivo ademas de tener un producto de
calidad, y afiadiendo valor con la mejora de su estandar productivo con el respectivo respaldo

de la documentacion.
6. OBJETIVOS:

General

Estandarizar los procesos productivos de la empresa textil “Capolivery” para la mejora de la
eficiencia por medio del estudio de tiempos.
Especificos
a. Recolectar datos del proceso productivo para conocer las condiciones actuales
del procedimiento de confeccidon por medio del diagrama de procesos.
b. Estandarizar el proceso productivo por medio del diagrama de procesos para
tener definido el proceso productivo.
c. Mejorar la eficiencia del proceso productivo por medio del estudio de tiempos

para optimizar la produccion.



7. ACTIVIDADES Y SISTEMA DE TAREAS EN RELACION A LOS OBJETIVOS

PLANTEADOS:
TABLA 3
Objetivos Actividad Resultado de Medios de verificacion
la actividad.
1. Recoleccion de | 1. Conocimiento 1. Organigrama estructural

Recolectar datos del
proceso  productivo
para  conocer las
condiciones actuales
del

Procedimiento

de confeccion por

medio del diagrama de

informacion del proceso
de confeccion de la
prenda.

2. Identificacién de los
problemas que tienen la
empresa en el proceso
de confeccion.

general del proceso

2. Recopilacion  de
datos relevantes del
proceso

3. Conocimiento y
documentacion de los
problemas de la
produccion

a0 W

Layout
Diagrama causa efecto

Diagrama de procesos

diagrama de procesos
para tener definido el

proceso productivo.

empresa

2. Ejecucion de los
diagramas de Procesos

2. Documentacion
los diagramas de
procesos.

[\°]

procesos.
Estandarizar el . o ) )
) 1. Comprension de la | 1. Conocimiento 1. Diagrama de precedencias
proceso  productivo | gigtribucion  de  las | detiempos en el
por medio del | actividades de la | proceso.

Diagramas de proceso
estandarizado.

Mejorar la eficiencia
del proceso
productivo por medio
del estudio de tiempos
para optimizar la

produccion.

1. Muestras de tiempos.

2. Obtencion la
eficiencia del sistema
productivo

3. Identificacion de la
eficiencia  productiva
optima

1. Conocimiento de
tiempos del proceso

2. Conocimiento de
la  eficiencia  del
sistema productivo de
laempresa

3.Conocimiento de la
productividad real de
la empresa

Estudio de tiempos

Calculo de la eficiencia
productiva




8. FUNDAMENTACION CIENTIFICO TECNICA

8.1 Antecedentes.

Nombre del trabajo: Consultoria sobre estandarizacion de los procesos de produccion con

establecimiento de un sistema de costos, para la empresa agroindustrial Buenavista S.A de

Ccv

Autor (es):

Ing. Ronald Alberto Escobar Orellana
Ing. Mary Del Carmen Guardado Cardoza

Lcda. Luz Elena Nuiiez Mancia

Fecha: junio de 2014

Objetivos de la investigacion:

Objetivo General

Elaborar y presentar propuesta de estandarizacion de procesos a Agroindustrias
Buenavista, S.A. de C.V. con el fin de disefiar el sistema de costos para facilitar la

medicion y control de los procesos de produccion y mejorar la rentabilidad.

Objetivos Especificos.

Realizar el diagndstico de la situacion actual en cuanto a la aplicacion de los costos,
en Agroindustrias Buenavista S.A. de C.V. asi mismo realizar la investigacion de
campo, sobre el entorno de produccion del sector Agroindustrial, que permita conocer
las condiciones socio-econdmicas y potenciales productivos del pais.

Elaborar una estructura y una metodologia para la estandarizacion de procesos de
produccion que permitan el ordenamiento y faciliten la creacion de un sistema de
costos.

Desarrollar una evaluacion técnica, econdmica y cualitativa del sistema de costos.
Presentar el programa y los requisitos para identificar, clasificar, recabar, medir y

controlar los costos de produccion de Agroindustrias Buenavista, S.A. de C.V.



Nombre del trabajo: Propuesta De Mejora Del Proceso De Elaboracion De Camisetas Del

Area De Confeccion next Level Para Un Analisis Operacional En La Empresa Irene S.A,
Autor (Es):

e Br. Veronica Aleman Potosme

e Br. Edwin Javier Solano
Fecha: Agosto - Noviembre 2013
Objetivos de la investigacion:
General

e Proponer un sistema de mejora que este en correspondencia con los principios tedricos de

la ingenieria
Especificos

e Descubrir las condiciones actuales de trabajo del area de confeccion Next Level en la
empresa Irene S.A.

e Realizar un estudio de tiempo en los M18 y M20 que permita determinar la capacidad y
eficiencia productiva del personal.

e Establecer estandares de produccion en los M18 y M20 para incrementar los niveles de
desempefio del personal.

e Utilizar las técnicas de las 5S para mejorar las condiciones del trabajador y garantizar la

calidad del producto.

8.2 Definicion de Eficiencia

Es la busqueda para encontrar la mejor manera de realizar o realizar una tarea para utilizar los
recursos de la manera més razonable. Aproveche al maximo los recursos disponibles. Se centrd
en las operaciones, se centrd en los aspectos internos de la organizacion. No le importa el

proposito sino los medios. (Chiavenato, 2010, pag. 75)

Cuando un administrador de la produccion se preocupa por hacer correctamente las cosas, transita
la eficiencia; cuando utiliza instrumentos para evaluar el logro de los resultados, para verificar que
las cosas estén bien hechas, asegurandose que se cumpla un estandar 6ptimo para la realizacion

de un producto.



Se puede decir que la eficiencia enfatiza los medios, para hacer las cosas correctamente, resolver
problemas y ayudar a proteger los recursos cumpliendo tareas y obligaciones. Esto muestra que
si la eficiencia es baja, el retorno de la inversion es casi imposible debido al mal uso de los
recursos y es dificil lograr los objetivos comerciales. Por lo tanto, si la eficiencia es alta, se puede
observar un alto retorno de la inversion debido al uso razonable de los recursos, lo que reduce El
desperdicio y la reduccion de costos se estan llevando a cabo tanto estratégica como tacticamente
para lograr los objetivos esperados, para asegurar la supervivencia, estabilidad y crecimiento de

la empresa, logrando asi buenos resultados productivos para la empresa.

8.3 Definicion de Estandarizacion.

La estandarizacion es el proceso de ajustar caracteristicas en productos, servicios o procesos; el
proposito es hacer que se parezcan a tipos, modelos o estandares comunes. La estandarizacion
permite la creacion de cdodigos o estandares que establecen caracteristicas comunes que los

productos deben cumplir y son respetados en todo el mundo. (Economia, 2015)

Un proceso estandarizado es la tipificacion, un proceso estandarizado para que el desarrollo
siempre se pueda hacer de la misma manera. El resultado de la estandarizacion de procesos es
desarrollar un acuerdo de accion para cada proceso de la organizacion, y las personas siempre
ejecutan estos procesos de la misma manera. Bueno, la estandarizacion de procesos tiene como
objetivo lograr esta especializacion a través de un convenio de trabajo que especifica qué debe

hacer cada proceso de la empresa y como hacerlo.

Por lo tanto, estandarizar los procesos de la empresa llevara a:

Realizar un estudio de todos los procesos

Establecer un protocolo de accion o de ejecucion

Especializar en la forma de ejecutar los procesos

Mejorar la productividad al ser mas eficientes todos los procesos
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8.3.1 Como realizar una estandarizacion en la empresa.

Paso 1: Dividir todo el ciclo productivo en diferentes lineas de servicios o de

productos
e Pas6 2: Dividir cada linea de servicio o producto en diferentes procesos.
e Pas6 3: Estudiar cada uno de esos procesos en profundidad.

e Paso 4: Establecer un procedimiento de trabajo a seguir y registros de control
para cada uno de ellos.
e Paso 5: Realizar una auditoria interna de los procesos para verificar que se

cumplen los procedimientos establecidos (Torres, 2020).

Si sigue estos cinco sencillos pasos, puede tenerlo. El objetivo claro es garantizar que
todas las tareas y documentos se manejen de la misma manera, incluso si los realizan
diferentes personas y departamentos. De esta forma, cualquier empleado puede

comprender el trabajo realizado, como, donde y cuando.

8.4 La estandarizacion como ventaja competitiva
Por tanto, la estandarizacion del proceso serd una guia de navegacion, que es una guia
de operacion simple y clara que nos permite ahorrar tiempo en la gestion de procesos
individuales o grupales. El tiempo ahorrado se transformard en: la eficiencia de la
empresa, tanto a nivel nacional como internacional El aumento del potencial de
competencia ahorra de inmediato los recursos econémicos que deben reservarse para

transformarlo en los intereses de la empresa y sus accionistas. (Solutions, 2020)

8.4.7 Mejora de la eficiencia y de la efectividad

Minimizar el tiempo de resolucion de proyectos y el tiempo de respuesta a problemas especificos
es fundamental para competir en un mundo globalizado e interconectado. La eficiencia se ha
convertido en el campedn de las empresas lideres, estas empresas esperan seguir escalando
posiciones a nivel internacional, por supuesto que la estandarizacion de procesos nos permite

incrementar la eficiencia personal y la eficiencia a nivel de empresa. (Solutions, 2020)
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8.4.7 Previene los errores humanos

La estandarizacion del proceso puede establecer un curso de accion claro para cualquier miembro
de la empresa, independientemente de la ubicacion real en la que contribuyan con su talento a la
empresa. Por ello, este tipo de estandarizacidon se ha convertido en una herramienta de trabajo
indispensable, es necesario liderar con vigor multiples departamentos de recursos humanos, el
fracaso de estos departamentos ha traido enormes pérdidas econdémicas a la direccion y

accionistas de la empresa. (Solutions, 2020)

8.5 Porque es Importante estandarizar los procesos en una empresa.

Es importante llegar a un estandar en los procesos para lograr un funcionamiento normal de la
empresa obteniendo una simplificacion a los procedimientos de trabajo dando como resultado la
buena calidad de la produccion, manteniendo la seguridad de las personas y la prevencion de los
altos costos de produccion e inducir a una mejora continua, al tener un equilibrio balanceado entre
el personal, recursos, equipos y métodos de trabajo se manifiesta que es la manera mas acertada
para la estandarizacion de procesos garantizando el éxito de la industria y de sus operaciones. Asi
se previene cometer errores, se mide el desempefio y preserva el conocimiento y la experiencia.

(JARRIN, 2017)

8.6 Definicion de Sistema Productivo.

Definimos un sistema de produccion como un medio de transformar los recursos de insumos para
crear bienes y servicios utiles. El proceso de produccion es un proceso de conversion. Los
recursos de entrada pueden tomar muchas formas. En el negocio de fabricacion, el insumo son
diversos materiales y materias primas, energia, mano de obra, maquinaria, instalaciones,
informacion y tecnologia. (Buffa, 2010)

La funcion principal del sistema de produccion es convertir materiales en productos aptos para el
consumo, productos semi acabados o productos terminados y satisfacer la demanda. Por tanto, el
sistema de produccion se encarga de combinar los factores de produccion para que los resultados

obtenidos sean los mejores para la empresa.
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8.6.1 El control visual en el sistema productivo

La técnica de control visual es un conjunto de medios de comunicacion practicos, su proposito
es capturar claramente el estado del sistema y prestar especial atencion a los desperdicios y
situaciones anormales. El control visual se centra en informacion de alto valor agregado que

resalta el potencial de pérdida y mejora del sistema. (Onieva, 2017, pag. 457)

El control visual es una herramienta de gestion estandarizada porque hace que la informacion sea
visible y ttil para todos los interventores en la toma de decisiones de la empresa. Por lo tanto,
esta tecnologia permite a los empleados comprender como su trabajo afecta los resultados y les

brinda la capacidad de lograr sus objetivos con informacion.

8.7 Productividad.

La productividad es un concepto relacionado con la economia, que se refiere a la relacion entre
la cantidad de productos obtenidos a través del sistema de produccion y los recursos utilizados
en la produccion. En este sentido, la productividad es un indicador de eficiencia productiva.

(Coelho, 2019)

En este sentido, la productividad determina la capacidad del sistema productivo para producir los

productos requeridos y el grado de uso de los recursos utilizados en el proceso productivo.

8.7.1 Productividad Laboral

La productividad del trabajo es un indice de eficiencia que se obtiene de la relacion entre el
producto obtenido y la cantidad de trabajo insumo en la produccion. Mas especificamente, la
productividad laboral se puede medir en términos del tiempo de trabajo requerido para obtener
un producto dado. (Coelho, 2019)

En este sentido, el objetivo de toda empresa es un alto nivel de productividad, es decir, utilizar
una gran cantidad de recursos en el proceso productivo para incrementar la produccion y con ello

incrementar la rentabilidad.
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8.7.2 La estandarizacion es la madre de la productividad

La estandarizacion es la base de la productividad, la calidad y el trabajo continuo. Este es un
requisito de ISO y un requisito previo para retirarse del subdesarrollo. Intenta estandarizar la
empresa: procesos, servicios, productos, partes. La distorsion no importa. Sin estandarizacion, es
imposible tener su propia sucursal o franquicia pagada por inversores externos. Sin
estandarizacion, no podemos vencer a nuestros competidores porque no tenemos sistemas de

ventas, produccion, servicio al cliente y transporte. (Morales, 2017)

Al permitir estandarizar la productividad se eleva en el trabajo sin estandarizacion no es posible

magnificar la empresa, pero si podemos decir que tiene perdidas al no recibir la inversion.

8.7.3 Definicion de Productividad.

“La productividad es la relacion entre produccion e insumo”

(Kanawaty, 2010, pag. 4)

Esta definicion se aplica a empresas, sectores de actividad econdémica o toda la economia. El
término "productividad" se puede utilizar para evaluar o medir el grado que se puede extraer un
determinado producto de un insumo determinado. Aunque esto parece muy simple cuando la
produccion y la entrada son tangibles y pueden medirse facilmente, cuando se introducen bienes

intangibles, la productividad es dificil de calcular. (Kanawaty, 2010, pag. 4)

La productividad es una capacidad para demostrar mas trabajo, mas dinero, mas produccion sin
tener que aumentar mucho mas los recursos ya utilizados, es conocido como una medida para

determinar que tan bien empleado se encuentran los recursos.

8.7.4 Formas de Comparar la Productividad
e A través del tiempo: Comparamos diferentes periodos de tiempo.

e A través de otro: Nos comparamos con la competencia o con los datos

del sector al que pertenecemos.

(Betancourt, 2017)
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8.7.5 Productividad en la empresa

La productividad de una empresa puede verse afectada por diversos factores externos y diversos
defectos en sus actividades o factores internos. Otros ejemplos de factores externos incluyen la
disponibilidad de materias primas y mano de obra calificada, las politicas nacionales sobre
impuestos y tarifas, la infraestructura existente, la disponibilidad de capital y tasas de interés y
las medidas de ajuste. Utilizado por el gobierno en la economia o en determinados sectores. Estos
factores externos estan fuera del control del empleador. Sin embargo, estudiaremos otros factores

controlados por los directores de la empresa. (Kanawaty, 2010, pag. 5)

8.7.5.1 La materia prima
La disponibilidad de materias primas obedece a sicuento con la capacidad de obtener materia prima

para realizar mis actividades. (Betancourt, 2017)

8.7.5.2 El capital

El capital disponible externamente es diferente al capital disponible internamente porque la
empresa puede obtener financiamiento a través de entidades en el pais donde se ubica.

(Betancourt, 2017)

8.7.5.3 Recurso Humano

El personal competente del lado externo se diferencia de los recursos humanos del lado interno
porque hay personas capaces de realizar las funciones requeridas donde se ubica la empresa.
Depende del nivel educativo de la regién o del lugar donde se ubica la empresa. (Betancourt,

2017)

8.7.6 Factor de insumo y producto en una empresa

En una empresa tipica, la produccion generalmente se define en términos de productos fabricados
o servicios prestados. En una empresa de fabricacion, los productos se expresan en términos de
cantidad, valor y cumplimiento de estandares de calidad predeterminados. En una compaiiia Los
servicios como empresas de transporte publico o productos de agencias de viajes se expresan en
términos de servicios prestados. En una empresa de transporte, la produccion puede incluir el

numero de clientes o el tonelaje de mercancias transportadas por kilometro. En una agencia de
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viajes, puede ser el valor de los billetes vendidos o el valor medio de los billetes por cliente, etc.
Tanto las empresas de fabricacion como las empresas de servicios deberian estar igualmente
interesadas en la satisfaccion del cliente o del usuario, medida por el nimero de quejas o rechazos.

(Kanawaty, 2010)

Por otro lado, la empresa dispone de ciertos recursos o insumos con los que crea el producto

deseado. Estos son:

e Terrenos y edificios: Terrenos y edificios en un emplazamiento conveniente.

e Materiales que pueden transformarse en productos destinados a la venta, como materias
primas o materiales auxiliares, por ejemplo, disolventes u otros productos quimicos y
pinturas que se necesitan en el proceso de fabricacion, y el material de embalaje.

e Energia en sus diversas formas como electricidad, gas, petroleo o energia solar.

e Maiquinas y equipo: Las maquinas y el equipo necesarios para las actividades de
explotacion de la empresa, incluso los destinados al transporte y la manipulacion, la
calefaccion o el acondicionamiento de aire, el equipo de oficina, las terminales de
computadora, entre otros.

(Kanawaty, 2010)

8.7.7 Como medir la Productividad

Todo proceso tiene una serie de entradas provenientes de clientes y partes interesadas. Tienen
actividades que agregan valor a las entradas haciendo que se transformen en salidas, que son los
bienes y servicios hacia clientes, otros procesos y/o partes interesadas. (Betancourt, 2017) Como

se muestra en la ilustracion 1
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PROCESOS

ENTRADAS Procesos

SALIDAS

Personal, Capital, estrategicos, e

Servicios

Administracion, Procesos
Insumos. operativos,
Procesos de soporte

llustracion 1 Sistema de Entradas y salidas

Fuente autores Vanessa Lalaleo Israel Sanchez

8.7.7.1 Como ser mas productivos

Reduccion de entrada con salida constante: Una tienda de ropa determina que le es mas
beneficioso tener dos vendedores en vez de tres, pues el nivel de ventas es muy similar. Aquireduje
la entrada (vendedores) para mantener la salida constante (ventas). Para esto tuve que hacer algo
al interior del proceso que me permitiese percatarme que uno de los vendedores no estaba siendo

productivo.

Incremento de la salida con entrada constante: La misma tienda de ropa capacita a sus tres
vendedores en técnicas avanzadas de servicio alcliente, lo que le permite mejorar elnivel de ventas.
Aqui mantuve la entrada constante (vendedores) y aumenté la salida (ventas) a través de un
entrenamiento. Nuevamente fue necesario hacer algo al interior del proceso para obtener mejores

resultados. (Betancourt, 2017)
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8.7.8 Productividad global en una empresa

La productividad global es un indicador de gestion que nos puede decir con mayor precision
sobre el funcionamiento de la empresa, indicando si la empresa esta realizando una buena gestion,
en relacién con la posicidon competitiva, y la aparicion de cambios positivos o negativos. En
cuanto a la productividad, la adecuacion de la asignacion de tareas, Necesidad de obtener nuevos

recursos materiales. (Oliveras, 2016)

A rasgos generales, mientras el indice de productividad de un proceso es el cociente entre
produccion de este (generalmente el trabajo) y el gasto o consumo del mismo, el indice de
productividad global se representa como la division de la productividad y el consumo de todos

los factores.

8.7.9 Calculo de Eficiencia Productiva
Son aquellos puntos de la produccion en que las empresas alcanzan el maximo posible de

rendimiento en funcion de determinados recursos. Es decir, una empresa puede obtener mejores
niveles de rendimiento en el periodo A que, en el B, pero eso no significa que haya sido mas
productiva en uno o en otro. La eficiencia productiva dependera, por tanto, de los recursos que

se tengan a mano tanto en el periodo A como el B. (Serrana, 2020)

La formula tradicional que se ha empleado para calcular este valor es la que relaciona los beneficios
(ventas) con las unidades del recurso utilizado.

8.8 Definicion de Proceso

El proceso es el todo que logra metas ttiles para la organizacion y agrega valor a los clientes. La
integridad es la secuencia de un proceso de principio a fin, por lo que un nuevo concepto es el
concepto de un proceso completo, independientemente de que involucre multiples areas
funcionales, su objetivo siempre serd ventajoso para la organizacion. Un esclarecimiento,
complementario, proviene de la aplicacion del analisis, al observar estos componentes: un
proceso es un conjunto de actividades, interacciones y recursos, cuyo propdsito es el mismo:
transformar insumos en productos que agreguen valor a los clientes. Este proceso es realizado
por personal organizado en una determinada estructura, que cuenta con informacion técnica y de
gestion de apoyo, la entrada y salida incluyen la informacion y el transporte del producto.

(Carrasco, 2011, pags. 10-11)


https://blog.grupo-pya.com/es/que-hacer-para-aumentar-la-productividad-laboral/
https://retos-directivos.eae.es/como-influye-la-cadena-de-valor-en-el-rendimiento-empresarial/
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Por tanto, un proceso: Es un conjunto de recursos y actividades interrelacionadas que transforman

elementos de entrada en elementos de salida y aportan valor afiadido a los clientes.

8.8.1Caracteristicas de un Proceso
Todo proceso, para ser considerado como tal, debe cumplir una serie de caracteristicas, tales

como:

1. Posibilidad de ser definido. Siempre tiene que tener una mision, es decir, una razon de

SEr.

2. Presentacion de unos limites, es decir, claramente especificados su comienzo y su

terminacion.
3. Posibilidad de ser representado graficamente.

4. Posibilidad de ser medido y controlado, a través de indicadores que permitan hacer un
seguimiento de su desarrollo e incluso mejorar.

5. Existencia de un responsable, encargado de la eficiencia y eficacia del mismo entre otras
muchas tareas, como, por ejemplo, asegurar la correcta realizacion y control del proceso

en todas susfases.

Ademas de estas caracteristicas, cada proceso también incluye los siguientes elementos: insumo
proporcionado por el proveedor, ya sea interno o externo, que cumple con ciertas caracteristicas
predeterminadas; el proceso se debe a factores como personal, métodos y recursos. Una serie de
actividades de desarrollo; y salida, que sera el resultado del proceso y se enviard a clientes

externos o internos, y también tendra valor inherente, medible.

La entrada y salida de un proceso particular constituyen la entrada y salida del proceso. Los
diferentes procesos de una organizacion estan interrelacionados. Por lo tanto, el resultado de un
proceso es a veces el insumo del siguiente. Por lo tanto, es importante identificarlo
completamente y conocer las limitaciones de cada proceso para que sea efectivo. Administracion

(ORELLANA, 2014, pags. 26-27)
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8.9 Tipo de Produccion en las empresas.

Sistema de produccion intermitente. La produccion intermitente se caracteriza por el sistema
productivo de "lotes" de fabricacion. En estos casos, se trabaja con un lote determinado de
productos que se limita a un nivel de produccion, seguido por otro lote de un producto diferente.
La produccion intermitente serd inevitable, cuando la demanda de un producto X no es lo bastante
grande para utilizar el tiempo total de fabricacion continua, de tal suerte, que la economia de

manufactura favorecera a la produccion intermitente. (Buffa, 2017)

8.10 Estudio de tiempos

Es innegable que, entre las técnicas empleadas para medir el trabajo, la mas importante es el
estudio de tiempos, o al menos es la técnica que mas nos permite afrontar la realidad del sistema
productivo a medir. La investigacion del tiempo es una técnica de medicion del trabajo que se
utiliza para registrar el tiempo y el ritmo de trabajo correspondiente a los elementos de la tarea
definida realizada bajo ciertas condiciones, y analizar los datos para encontrar el tiempo requerido
para realizar la tarea de acuerdo con las siguientes condiciones: preestablecido Estdndares de

implementacion. (Lopez, 2019)

El estudio de tiempos determina con la mayor exactitud posible el tiempo necesario para llevar a
cabo una tarea determinada, reducir y eliminar el tiempo improductivo, y fijar tiempos estandar
de ejecucion del trabajo. Para poder determinar este tiempo estandar se debera considerarse el
ritmo laboral de cada operario, la fatiga, las demoras personales y las interrupciones inevitables
que se presenten durante la ejecucion del proceso tomando en cuenta que esta persona debe ser
un trabajador calificado, que conoce cada actividad determinada y sigue el método
preestablecido. Los sistemas mas empleados para la toma de tiempos son: estimacion, datos

historicos, muestreo, tiempos predeterminados, empleo de aparatos de medida: el cronometraje.

8.10.1 Ventajas de efectuar el estudio de tiempos en un proceso

e Monitorear el desempeio de los operarios.
e Minimizar el tiempo requerido para la ejecucion de trabajos.
e Comprar la eficiencia de varios métodos de trabajo.

e Conservar los recursos y minimizar costos.
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e Cumplir los compromisos con los clientes.

e Disminuir los costos para ser, competitivos y sostenibles.

e Aumento de produccion.

e Proporcionan un producto que es cada vez mas confiable y de alta calidad.

(Arroyave, 2012, pags. 24-25)

8.10.2 Estudio de tiempos, su importancia

El estudio de tiempos iniciado por Taylor, se utilizd para determinar los tiempos estandar para
que una persona competente realice el trabajo a marcha Normal. Las razones que hacen necesario

tener estimaciones de tiempo son:

e Las compaiiias deben cotizar un precio competitivo.

e  Para hacer una oferta se debe estimar el tiempo y costo de manufactura.

e  Establecer un programa de fabricacion.

e  Evitar tiempos ociosos de maquinas y operarios.

e  Cumplir las fechas de embarque a los clientes.

e  Planear la llegada de las materias primas.

e  Realizar mantenimiento de equipos, instalaciones, orden y aseo de las plantas.

e  Predecir las necesidades de equipo y mano de obra o sea las horas-hombre y
horas-maquina.

e  Pagar seglin un plan de incentivo:
— Tiempo oficial permitido x salario por dia /tiempo real requerido

— Decision entre hacer o comprar todo o partes.

El estudio de movimientos, debido a los Gilbreth, se empled6 en gran parte para el
perfeccionamiento de los métodos. Actualmente se usan los métodos, los movimientos y los

tiempos juntos, como herramienta de analisis, con el fin de:

¢ Encontrar la forma mas econdmica de hacer el trabajo.

e Normalizar los métodos, movimientos, materiales, herramientas ¢

instalaciones.
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¢ Determinar los tiempos estandar.

e Entrenar a los operarios en el método nuevo.

8.10.3 Método de medicion

Los métodos mas usados en la practica para estimar el tiempo estandar de una

Operacion son:
Deduccion de experiencias anteriores.
Se puede hacer de muchas formas, aqui describiremos las tres tltimas:

e Extraiga el tiempo directamente de las estadisticas de produccion
anteriores y tome el promedio:
Hora / unidad = hora / unidad promedio.

e Utilice los mismos datos, pero ajuste adecuadamente el rendimiento, el
método y las condiciones normales de los datos de caracterizacion.

e Estimaciones directas basadas en la experiencia de quienes establecen la
hora estandar. Este método tiene grandes ventajas de alta velocidad y bajo

costo. Para trabajos en lotes pequeiios a corto plazo (Acero, 2009, pags.

182-183)

8.10.4 Técnicas de analisis para el estudio del trabajo

Seleccionar: Los procesos a estudiar y a analizar.

Registrar: Hechos relevantes y recoleccion datos.

Examinar: Manera en la que se esta realizando el trabajo, cual es el propdsito, la maquina
que realiza dicho trabajo, la secuencia que se somete y los métodos utilizados.
Establecer: El método eficaz y mas practico para realizar el trabajo.

Evaluacion: Diferentes opciones para establecer nuevos métodos en la empresa,
comparando los métodos actuales segtin su efectividad y costo.

» Definicion: Determine el nuevo método en funcion de su efectividad y costo.
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» Implementacion: Use el nuevo método como practica y capacite a los operadores que
usaran el método para evitar el método anterior.
» Controlar: La implementacion del nuevo método con sus respectivos procedimientos.

(Arroyave, 2012, pag. 24)

8.10.5 REQUISITOS
Seleccion de la operacion

Es necesario considerar la operacion especifica a medir, considerando la posibilidad de

ahorrar tiempo y estimar costos.

Seleccion del trabajador.

Deberian seleccionarse trabajadores con los conocimientos y la formacion necesarios para

trabajar a una velocidad normal. Para aprender a tiempo, debe considerar:
e Habilidades seleccionar trabajadores con habilidades generales.

e No eclija trabajadores que estén dispuestos a cooperar.

e Eltemperamento no debe elegir a los trabajadores nerviosos.

e La experiencia es mejor para elegir trabajadores con experiencia.

Analisis de factores que intervienen en el proceso.

Es indispensable todas las especificaciones de:
» Materiales

Me¢étodos

Magquinaria

Herramientas

YV V V V

Medio ambiente
» Seguridad
Observar las condiciones ambientales.
La condicion fisica del empleado mientras ocupa un puesto en la organizacion, como

temperatura, humedad, ruido, operaciones de pie o sentado y condiciones del piso.
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Ejecucion del estudio de tiempos.

Es importante que el analista deba registrar toda la informacion relevante obtenida a través de
la observacion directa para poder realizar posteriormente la investigacion del tiempo. Por ello,
es necesario realizar una investigacion sistematica sobre productos y procesos para promover
la produccion y eliminar las ineficiencias, constituyendo operaciones analisis. (Montesdeoca,

2015, pags. 24-25)

8.10.6 ESTUDIO DE ESTABLECIMIENTO DE ESTANDARES DE TIEMPO

Anteriormente, la calificacion promedio obtenida del trabajo productivo se multiplicé por el
tiempo de trabajo, y luego se dividié por la unidad de produccion para obtener el nimero de

horas por unidad, y luego agregamos la tolerancia para obtener el tiempo estandar.

Por tanto, implica tomar muestras de forma intermitente y aleatoria, tomando mas tiempo que
el que utiliza el método del crondmetro en los estudios de tiempos. Con este método, se puede
obtener una estimacion satisfactoria de la demanda distinta del ciclo de trabajo. Se basa
principalmente en la ley de probabilidad, que se define como la probabilidad de que ocurra un

evento.

En general, el muestreo de trabajo se usa para estimar la jornada en que se distribuye el tiempo

(operario o equipo) entre dos o mas tipos de actividades. Concretamente se aplica en:

> Estimar el tiempo de demora inevitable como base para establecer la tolerancia de
demora.
> Estimar el porcentaje de uso de maquinas en el taller o camiones al servicio del
almacén.
» Estimar el porcentaje de tiempo que el taller dedica a supervisores, ingenieros,
personal de mantenimiento, inspectores, enfermeras, médicos, maestros y personal de

oficina en diversas actividades laborales (Acero, 2009, pag. 190)
Tiempo Tipo O Estandar

Esto es para determinar el tiempo para realizar una tarea, en el que se encuentran factores
periodicos repeticiones, constantes, variables y factores accidentales o accidentales observados en

la investigacion del tiempo.
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A estos tiempos se han sumado los siguientes complementos que se han valorado: personal, fatiga

y especial. Como se muestra abajo en la ilustracion 2.

Tiempo elegido u observado

Suplementos

Tiempo normal o evaluado

Tiempo tipo o estandar

llustracion 2 Tiempo estandar

Fuente: Montesdeoca, 2015, pag. 28

El tiempo estandar se obtiene sumando todos los tiempos asignados a cada elemento comprendido

en el estudio de tiempos, se procede a calcular el estudio de tiempos y se obtiene el tiempo estandar

de la operacion como sigue:

Tabla 4 Tiempo estandar

(Te) Tiempo Se obtiene agregandole al tiempo normal un % de tolerancias.
estandar
(Tp) Tiempo Sumatoria de los tiempos cronometrados y dividido por el nimero de
Promedio u tiempos tomados.
observado
(Tn) Tiempo Se obtiene sacandole un promedio de los tiempos cronometrados
Normal (TP) y multiplicado por su (Fv) Factor de valoracion.
Margenes de tolerancia
(Fv) Factor de Se le llama valoracion del esfuerzo o calificacion del esfuerzo que
Y?lOraC hizo el operador cuando realiz6 la operacion o el trabajo.
0on
Generalmente se trabaja con un rango del 50% al 150%.
Si un trabajo se hizo con una velocidad considerada por el analista
como normal se califica
Con 100%.
Si lo hizo mas rapido 105%, 110%, 115% ...
Si lo hizo mas lento 95%, 90%, 85%, 80% ...
S Suplementos | Margen de tiempo que se le agrega al tiempo normal calculado como
una concesion para las necesidades del operador.
Fatiga (5%-10%), necesidades personales (5-15%), maquinaria e
instrucciones (5%-15%)
Asi tenemos un rango general que oscila del 15% 40%.
El mas usado es del 20 — 25%

Fuente: (Montesdeoca, 2015, pag. 29)
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Calculo Tiempo estandar

T
©=IcC

Te = Tiempo promedio por elemento.
> Xi= Sumatoria del nimero de muestras observado medio.

LC = Numero de muestras

Fuente: (Montesdeoca, 2015, pag. 29)
Al determinar los factores que componen la ecuacion 5 tiempo estandar, tiempo normal, factor de
valoracion y los suplementos, teniendo en cuenta las condiciones del ambiente laboral se procede

al calculo del tiempo estdndar (Montesdeoca, 2015, pags. 28-29)

8.10.7 ESTUDIO DE TIEMPOS CON CRONOMETRO

Definicion. Consiste en determinar el tiempo para realizar un trabajo especificado por una
persona calificada, trabajando a una marcha normal. Se utiliza para medir el trabajo, y su
resultado es el tiempo en minutos que necesitard una persona adecuada para la tarea, e instruida
sobre el método especificado para ejecutar dicha tarea si trabaja a una marcha normal. Es decir,

se refiere al tiempo normal para la operacion.

Se trata de medir con cronémetro, el tiempo empleado en la operacion que un trabajador ejecuta,
durante un cierto nimero de repeticiones consecutivas ajustado por la calificacion o ritmo de

trabajo:

Calculo Tiempo Normal.

Y.(valores atribuidos)

Tn=Tex valor estandar * LC

Tn = Tiempo normal
Te = Tiempo Estandar
> De valores atribuidos = Valoracion de ritmo de trabajo

Valor estandar = 100 constante
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LC = Numero de muestras
FUENTE: (Acero, 2009, pag. 194)

El procedimiento general del estudio de tiempos con cronémetro tiene los siguientes pasos

preliminares:

e Ponerse en contacto con las personas involucradas en el estudio de tiempos (operarios,
supervisores, directores, etc.).

e Verificar si el método, el equipo, la calidad y las condiciones corresponden a las
especificaciones establecidas. Buscar y remediar las ineficiencias.

e Registrar toda la informacion concerniente a la operacion, operador, producto, método,
equipo, calidad y condiciones.

e Desglosar el ciclo de trabajo en sus distintos elementos.

e Recolectar los datos que se obtienen al medir los tiempos y al calificar
e al operador.

e Procesar los datos.

e (Calcular el tiempo representativo, resultante de la medicion.

e Aplicar el factor de calificacion.

e Aplicar la tolerancia.

e Presentar los resultados.

Equipo para el estudio de tiempos

e Elequipo necesario para realizar un estudio de tiempos comprende:

e Dispositivos de medida: crondémetros de minuto decimal, hora decimal y

electronicos.
e MAquinas registradoras de tiempos.
e Cémaras cinematograficas.

e Equipo de videocinta.



27

Equipo auxiliar:

— Tablero de observaciones.

— Formas impresas.
e — TacOmetro.

— Calculadora.

e — FlexOmetro.

8.10.8 Factores en la realizacion del estudio de tiempos

1) Elegir un operador. A la hora de elegirlo debe llegar a un acuerdo con el jefe o supervisor,
y debe ser un operador mediano, porque tiende a trabajar de manera normal y sistematica, lo
que facilita que los analistas de tiempos apliquen los factores de desempefio correctos. Por
supuesto, los operadores deben estar capacitados en buenos métodos, tener gusto en su trabajo

y estar interesados en hacerlo bien.

El analista debe ser muy cuidadoso y cooperar con el operador de manera inteligente. Debe
animar al operario para que proporcione sugerencias y pregunte todo lo que desee acerca de
la técnica para tomar los tiempos, métodos de evaluacion y aplicacion de tolerancias.
Igualmente debe mostrar interés en el trabajo del operario, ser justo y franco, de buena actitud,

facilitador y respetuoso.

2) Analizar los distintos factores que intervienen en el proceso. Es indispensable conocer
todas las especificaciones de:
Los materiales (tamafo, forma, peso, calidad, tratamientos previos, etc.)
Herramientas de mano, galgas, plantillas, palancas, etc.
Maquinas.
Meétodos.
Medio ambiente.

Seguridad.

Ya que cualquier variacion podria tener un efecto considerable en la duracion del ciclo.
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3) Puestos de trabajo. Hay que analizar con un croquis, los puestos de trabajo, todos los
detalles de ubicacion de materiales y herramientas, entrada de materiales y salida de
productos, movimientos del operario. En fin, se deben hacer todas las mejoras posibles,
como aumentar la velocidad o el avance de las maquinas, aproximar los materiales,

mejorar las herramientas, disminuir movimientos y esfuerzos del operario etc.

4) Observar las condiciones ambientales. Temperatura, humedad, polucion, ruido, operario
de pie o sentado, estado y condiciones del piso. Estas observaciones son utiles porque

repercuten en la aplicacion de las tolerancias.

5) Dividir la operacion en elementos uniformes, identificables y medibles. Se hace para
facilitar la medicion. Debe poderse identificar el principio y el final de cada elemento.
Los elementos deben ser tan cortos como sea posible medirlos. Deben separarse los
tiempos de maquina y los del operario. Deben separarse los elementos constantes de los

variables.

6) Tomar y registrar los tiempos. (Acero, 2009, pags. 195-196)

7) Calificar la actividad del operario.

A cada lectura de tiempo debe corresponder un ritmo del operario. Este ritmo es lo que se
llama CALIFICACION. La calificacién hace variar el tiempo tomado, en vista de que los
operarios pueden trabajar a ritmos diferentes. Para determinar la calificacion, el analista

recurre a una escala graduada entre 0 y 100, donde 0 representa el reposo absoluto.

60 0 100 ES CALIFICACION NORMAL Equivale a la calificacion de un individuo normal,
caminando sobre un piso plano, sin ningtin obst4culo y sin carga, a una temperatura normal de
18 grados centigrados y a una rapidez de 1.25 metros por segundo o 4.5 kilometros por hora.
Este es el ritmo del trabajo de una persona normal, que ejecuta su tarea sin pérdida de tiempo,
con el minimo de movimientos y el maximo de seguridad. EI 98% de las personas pueden
alcanzar este ritmo. 80, 120 ES CALIFICACION OPTIMA Es de interés particular porque el
50% de las personas tienden a trabajar a este ritmo, si son remunerados con incentivos. 100,
140 ES CALIFICACION EXCEPCIONAL Que se daa las personas con ritmo extraordinario.

Lo logran solamente el 2% de ellas.



29

Hay tres elementos que hacen variar la calificacion:

e El método de operacion.
e La precision.

e Elritmo (ligereza o habilidad).
Si alguno de estos factores cambia, la calificaciéon también cambiara. En otras palabras, a
niveles mas altos de estos factores, corresponden niveles mas altos. En niveles altos, el tiempo

ejecutado disminuye, es decir, el nivel es inversamente proporcional al tiempo.

8) Recolectar la informacion. Una vez acordada la realizacion del estudio de tiempos se debe:
e Asegurar que el método, las condiciones de trabajo y las especificaciones de materiales son

los adecuados.

e Verificar que los operarios hayan sido bien entrenados e informados.
e Hacer un esquema de la pieza y del lugar de trabajo.

e Describir las herramientas y equipo que utilizara.

e Dividir la operacion en elementos cortos, identificables y medibles.
e Apreciar la calificacion varias veces.

e Tomar los tiempos.

Al calcular el tiempo representativo, los datos se deben someter a la prueba.

8.10.9 TECNICA EN LA TOMA DE TIEMPOS

Existen varias técnicas que pueden ser utilizadas en la toma de tiempos:

e Estimaciones basadas en datos historicos

e Estudio cronométrico de tiempos

e Descomposicion en micro movimientos de tiempos predeterminados mediante.
Medicion de tiempos y métodos (MTM), Arreglo Modular de Tiempos Estandares
Predeterminados (MODAPTS), técnica de Secuencia de Operaciones Maynard
(MOST).

e Muestreos del trabajo

e Recopilacion computarizada de datos

e Programas propios de las empresas
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Cada técnica podra ser aplicada en ciertas condiciones. El analista de tiempos debe de

determinar qué técnica utilizar luego del andlisis particular de la empresa en estudio.

SELECCION DE LA TECNICA

Se va a utilizar el método propuesto por William (1996), consiste en llevar el cronometro a
ceros al inicio y finalizacion de cada actividad haciendo la distincion por cada ciclo, para
determinar el tiempo estandar con base en el tiempo normal, el factor de suplemento y el factor

de actuacion.

Ventajas:

e Proporciona directamente un tiempo para cada tarea.
e Se emplea aun solo reloj.

e Es muy flexible, ya que la lectura comienza desde cero.

Desventajas:

e Se pierde tiempo al reiniciar el cronometro.
e Elerror al reiniciarse el cronometraje no tiende compensarse.

e Genera suspicacia entre los trabajadores y puede crear conflicto de trabajo,

ya que pueden alegar que el crono metrista inicia el reloj a su conveniencia.
(Montesdeoca, 2015, pags. 27-28)
9. HIPOTESIS

(Con la estandarizacion de los procesos productivos mejorara la eficiencia en la
empresa Capolivery?

10. METODOLOGIAS
10.1 Metodologia de investigacion.
Método Explicativo. - La presente investigacion es tipo explicativa porque nos ayuda a
establecer los procesos a través de la observacion, el andlisis de lo observado,

estableciendo definiciones claras de cada objetivo
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Método Inductivo. - Esta metodologia aplica para el objetivo uno porque se puede partir

de lo particular a lo general.

Método Deductivo. - Para los objetivos dos y tres se establece esta metodologia porque
se basa en el estudio de la realidad y la busqueda de verificacion y nos ayuda a medir

ciertas variables y comportamientos que son ttiles para el estudio de la estandarizacion.

Método estudio de Tiempos. - Este método es el principal para el desarrollo y alcance
del objetivo general, La investigacion del tiempo es una técnica de medicion del trabajo
que se utiliza para registrar el tiempo y el ritmo de trabajo correspondientes a los
elementos que definen la tarea realizada en determinadas condiciones, y analizar los datos
para encontrar el tiempo necesario para realizar la tarea de acuerdo con las siguientes

condiciones: preestablecido Implementacion de estdndares.

10.2 Técnicas e Instrumentos.

Observacion directa Con esta técnica se conocera el desempeio de los operarios en el
puesto de trabajo, de tal forma nos permitira llegar al punto exacto del problema,

identificando las demoras y retrasos en la produccion.

Entrevista se establecido un dialogo con los trabajadores y el jefe de produccion de la
empresa el cual nos ayuda en la identificacion de las posibles fallas en el proceso de

confeccion.

Toma de tiempos cronometro electronico: que a su vez puede subdividirse en el que se
utiliza solo y el que se encuentra integrado en un dispositivo de registro. Establecer los

tiempos de manejo y demoras de los procesos de la confeccion

Hojas de registro para los apuntes de los tiempos y procesos.
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11. ANALISIS Y DISCUSION DE LOS RESULTADOS
11.1 Resultados del objetivo N° 1

11.1.1 Organigrama estructural Del Area de Produccion.

DEPARTAMENTO DE PRODUCCION
JEFE DE_
PRODUCCION

|
AREA DE AREA DE AREA DE
CORTE CONFECCION BODEGA
3 OPERADORES
1 CORTADOR
1 AUXILIAR

1 ENCARGADO

DEPARTAMENTO DE PRODUCCION.

El &rea de produccion cuenta con personal especializado en confeccion de prendas de vestir,
misma que controla el jefe de produccion el cual cuenta con suficiente experiencia para la toma
de decisiones en el manejo de la produccion, el sistema que opera el area va de acuerdo al stock
de inventario de bodega, a su vez realiza el pedido al area para la confeccion de las prendas de

vestir y se procede a la programacion del lote a producirse.
JEFE DE PRODUCCION.

La jefa de produccion supervisa las 6rdenes de pedido de acuerdo al modelo a elaborar y
corrobora la informacion de la ficha técnica donde estan detallados los materiales que necesita
cada pedido, entregada por el departamento de disefio. Por cada caso de lote de produccion se

crea una orden nueva la forma de produccion depende de la toma de decision entre el gerente la
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jefa de produccion y la jefa departamental de acuerdo con la informacion que obtiene a través de

los vendedores.
AREA DE CORTE.

Una vez realizado la recepcion de la materia prima el encargado del area realiza un tratamiento
a la tela previo al corte, este tratamiento consiste en hacer reposar la tela por 24 horas, del rollo
original se procede a desenrollar la tela, esto ayuda para que la tela regrese a su estado de
elasticidad normal, posterior a este proceso lleva la tela al proceso de tendido en la mesa de corte,
cuyo proceso empieza desde la medicion del area de acuerdo al tamafio del plotter que fue
realizado por el disefiador, para evitar que no exista mucho desperdicio de materia prima, esto
para que el corte sea preciso el encargado del corte tiende la tela por capas hasta la medida
adecuada del plotter evitando estirar la tela, el nimero de capas depende de los kilos de tela que
se realizo el pedido para el tendido realiza midiendo el ancho de cada tela para colocar en orden
desde la tela mas ancha hasta la més corta los restos de tela que sobresalen de las medidas son

cortados para su reutilizacion.

11.1.2 LAYOUT DE PROCESO DE PRODUCCION CAMISETAS POLO.

11.1.2.1 Tipo de Produccion.

La Empresa Capolivery mantiene una produccion de las camisetas tipo polo intermitente por
lotes, y su proceso de fabricacion inicia con el estudio de mercado realizado por el jefe de
produccion y el gerente de la empresa los cuales determinan la cantidad y la fecha de pedido de
materia prima para su posterior producciéon y mediante una orden de trabajo dar inicio a la

confeccion de este tipo de prendas.
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Tabla 5 Analisis del Layout de camisetas tipo polo de hombre y mujer.
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INICIO PROCESO FIN TIEMPO MAQUINA
(min)
M H
1. Corte
2. Fusionado 1. Fucionadora
Plaqueta 3. Planchado Almacenamiento | 4,69 | 5,39 | 2. Maquina de coser
4. Cosido primera Recta.
vuelta
5. Cosido segunda
vuelta
1. Corte
2. Fusionado
3. Safada de cuellos
4. Cosido recto 1. Fucionadora
Cuellos 5. Planchado Almacenamiento | 7,84 | 7,91 | 2. Maquina de coser
6. Cosido primera recta
vuelta
7. Cosido segunda
vuelta
1. Planchado 1. Plancha
Cocotera 2. Cosido recto Almacenamiento 1,16 | 1,55 | 2. Maquina de coser
recta
1. Cosido overlock 1. Maquina de coser
Hombros R. Cosido recto Almacenamiento 0,33 | 0,45 overlock
2. Maquina de coser
recta
Bastas 1. Recubridora Almacenamiento 1,13 | 1,26 | 1. Maquina Recubridora
1. Safada de puiios 1. Maquina de coser
Puiios 2. Cosido Overlock Almacenamiento 1,32 | 1,47 overlock
3. Cosido Recto 2. Maquina de coser
recta
1. Maquina de coser
Mangas 1. Cosido overlock Almacenamiento 1,22 | 1,21 overlock
2. Cosido recto 2. Maquina de coser
recta.
1. Maquina de coser
Cerrado de 1. Cosido recto Almacenamiento 2,13 | 2,06 recta
Camiseta 2. Cosido overlock 2. Maquina de coser
overlock
Pie de pato 1. Cosido Recto Almacenamiento | 3,16 | 3,34 | 1. Maquina de coser
recta

Proceso de confeccion interno en la empresa.

El area de produccion abarca desde el corte de las piezas para el armado, seguido de los procesos

mencionados en el cuadro anterior culminando con la confeccion del pie de pato.

Proceso de confeccion externo

En este proceso la empresa envia las camisetas a maquiladoras externar para los procesos de

colocado de botones, lavado, estampado y sublimado debido que no se cuenta con este tipo de

maquinarias para la culminacién completa de las camisetas.



11.1.3 Diagrama Causa Efecto.
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11.1.4 Diagrama De Procesos Confeccion camiseta Polo de Mujer

Tabla 6 Proceso armado de plaquetas.

Diagrama de Proceso Pagina 1
Ubicacion: Empesa Capolivery Ambato Tungurahua Resumen
Actividad: PLAQUETAS Evento 1 Presente | Propuesto Ahorros
Fecha: 20/10/2020 Operacion: 5 X
Operador: 3 Analista: Vanessa Lalaleo, Israel Sanchez  [Transporte
Encierre en un circulo el metodo y tipo Apropiados Retrasos:
Metodo : Presente Propuesto Inspeccion
Tipo: Trabajador Material Maquina Almacenamiento 1 X
Comentarios: Tiempo (min) 4,69
Distancia (metros)
Costo:
Simaolo Tiempo 1 | Tiempo 2 | Tiempo 3 | Tiempo 4 | Tiempo 5
Descripcion de los Eventos . = oD Vv m_ Distancia Recomendaciones al Metodo
. . . . . (metros)
(minutos) | (minutos) | (minutos) | (minutos) | (minutos)
| |CORTE DE PLAQUETAS = 0DV 126 | 1,36 | 1 | 046 | 1,02
o|FUCIONADO DE PLAQUETAS = B pV 112 | 1 | 055 | 101 | 055
4| PLANCHADO DE PLAQUETAS = B DYV 05 | 08 | 06 | 05 | 07
4|PRIMERA VUELTA DE PLAQUETAS = 0DV 1 1 1 1 1
O|SEGUNDA VUELTA DE PLAQUETAS "'Q I ' 1,25 1,26 1,16 1,25 113
6| ALMACENAMIENTO 0] ‘h*
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Tabla 7 proceso armado de cuellos camiseta polo de mujer.

Diagrama de Proceso Pagina 2
Ubicacién: Empesa Capolivery Ambato Tungurahua Resumen
Actividad: CUELLOS Evento 2 Presente | Propuesto Ahorros
Fecha: 21/10/2020 Operacion: 11 X
Operador: 3 Analista: Vanessa Lalaleo, Israel Sanchez Transporte
Encierre en un circulo el metodo y tipo Apropiados Retrasos:
Metodo : Presente Propuesto Inspeccion
Tipo: Trabajador Material Maquina Almacenamiento 1 X
Comentarios: Tiempo (min)
Distancia (metros)
Costo:
Simbolo
L. Tiempo 1 | Tiempo 2 | Tiempo 3 | Tiempo 4 | Tiempo 5 |Distancia i
Descripcion de los Eventos ‘ =) [N ) ' m— minutos | minutos | minutos | minutos | minutos | metros Recomendaciones al Metodo

4|CORTE DE CUELLOS =) 0l D ' 1,21 1,32 3,42 1,29 1,27

5|DOBLADILLO PIE DE CUELLO =) Il D A 4 m 0,30 0,30 0,30 0,30 0,30

5|CORTE A7 CM =) @ DV 027 | 023 | 024 | 020 | 020

4|PICADO DE CUELLO O=>mD|vV 025 | 023 | 026 | 025 | 024

5|SENALADO DE CUELLO PARA ARMADO ‘ = @ DV 027 | 037 | 029 | 037 0,3

6| SAFADA DE CUELLOS ‘ = @DV 0,28 0,25 0,22 0,24 0,21

7|ARMADA DE CUELLOS Q = B DV m 2,00 2,05 1,46 1,45 2,16

8|PERFILADO Y PICADO ALAMITAD = B ®» V[[O)] o2 | 024 | 027 | 021 | 023

9|PLANCHADO DE CUELLOS = 3 DbV 045 | 046 | 1,05 | 1,00 | 1,01

UNION CUELLO A CAMISETA PRIMERA = Bl DV
10[VUELTA 0,56 0,57 1,03 1,05 1,09
UNION CUELLO A CAMISETASEGUNDA

11|VUELTA ‘QL\. ' 1,17 1,04 1,03 1,19 1,02
12| ALMAGCENAMIENTO o= B D
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Tabla 8 armado de cocotera camiseta polo de mujer

Diagrama de Proceso Pagina 3
Ubicacion: Empesa Capolivery Ambato Tungurahua Resumen
Actividad: COCOTERA Evento 3 Presente | Propuesto Ahorros
Fecha: 20/10/2020 Operacion: 2 X
Operador: 3 Analista: Vanessa Lalaleo, Israel Sanchez Transporte
Encierre en un circulo el metodo y tipo Apropiados Retrasos:
Metodo : Presente Propuesto Inspeccion
Tipo: Trabajador Material Maquina Almacenamiento 1 X
Comentarios: Tiempo (min)
Distancia (metros)
Costo:
Simbolo
. ‘ Tiempo 1 | Tiempo 2 | Tiempo 3 | Tiempo 4 | Tiempo 5 |Distancia .
Descripcion de los Eventos () E DYV H minutos | minutos | minutos | minutos | minutos | metros | RECOMeNdaciones al Metodo
1|PLANCHADO DE COCOTERA =) l D TE 0,25 0,27 0,23 0,26 0,21
5| COCIDO DE COCOTERAAL ESPALDAR = 3 P Vv 056 | 1,04 | 115 | 126 | 058
5| ALMACENAMIENTO o= ED
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Tabla 9 Armado de hombros camiseta polo de mujer.

Diagrama de Proceso Pagina 4
Ubicacion: Empesa Capolivery Ambato Tungurahua Resumen
Actividad: HOMBROS Evento 4 Presente | Propuesto Ahorros
Fecha: 20/10/2020 Operacion: 2 X
Operador: 3 Analista: Vanessa Lalaleo, Israel Sanchez Transporte
Encierre en un circulo el metodo y tipo Apropiados Retrasos:
Metodo : Presente Propuesto Inspeccion
Tipo: Trabajador Material Maquina Almacenamiento 1 X
Comentarios: Tiempo (min)
Distancia (metros)
Costo:
Simbolo
.. ‘ Tiempo 1 | Tiempo 2 | Tiempo 3 | Tiempo 4 | Tiempo 5 |Distancia .
Descripcion de los Eventos () E DYV H minutos | minutos | minutos | minutos | minutos | metros | RECOMeNdaciones al Metodo
1|cERRADO DE HOMBROS = 0D V@ 016 | 015 | 0,15 | 015 | 017
5| DESPUENTE = B PV 027 | 015 | 017 | 013 | 015
5| ALMACENAMIENTO Q = B DV
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Tabla 10 Armado de bastas camiseta polo de mujer.

Diagrama de Proceso Pagina 5
Ubicacion: Empesa Capolivery Ambato Tungurahua Resumen
Actividad: BASTAS Evento 5 Presente | Propuesto Ahorros
Fecha: 20/10/2020 Operacion: 2 X
Operador: 3 Analista: Vanessa Lalaleo, Israel Sanchez Transporte
Encierre en un circulo el metodo y tipo Apropiados Retrasos:
Metodo : Presente Propuesto Inspeccion
Tipo: Trabajador Material Magquina Almacenamiento 1 X
Comentarios: Tiempo (min)
Distancia (metros)
Costo:
Simbolo
. . ‘ Tiempo 1 | Tiempo 2 | Tiempo 3 | Tiempo 4 | Tiempo 5 [Distancia .
Descrlpmon de los Eventos . . . ' m minutos | minutos | minutos | minutos | minutos | metros Recomendaciones al Metodo
|PERFILADO DE BASTAS = @ DV 033 | 037 | 031 | 03 | 033
»|RECUBRR BASTAS ﬂ{ DV 037 | 041 | 041 | 043 | 040
5 | ALMACENAVIENTO Qo= li‘*
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Tabla 11 Armado de pufios camiseta polo de mujer.

Diagrama de Proceso Pagina 6

Ubicacion: Empesa Capolivery Ambato Tungurahua Resumen
Actividad: PUNOS Evento Presente | Propuesto Ahorros
Fecha: 20/10/2020 Operacion: X
Operador: 3 Analista: Vanessa Lalaleo, Israel Sanchez Transporte
Encierre en un circulo el metodo y tipo Apropiados Retrasos:
Metodo : Presente Propuesto Inspeccion
Tipo: Trabajador Material Magquina Almacenamiento 1 X
Comentarios: Tiempo (min)

Distancia (metros)

Costo:

Simbolo
.. q Tiempo 1 | Tiempo 2 | Tiempo 3 | Tiempo 4 | Tiempo 5 Distancia .
Descripcion de los Eventos O B DYV m_ minutos | minutos | minutos | minutos | minutos | metros | RECOMeNdaciones al Metodo

;| SAFADA DE PUROS = B DV 029 | 028 | 03 | 029 | 028
5| CORTE DE PUKOS = B PV 008 | 008 | 008 | 008 | 008
3|UNION DE MANGAS A PUROS = 0 DV 045 | 045 | 045 | 045 | 045
4|DESPUNTE DE PUROS x_: 2DV 007 | 014 | 009 | 012 | 011
5|ALMACENAMIENTO o= B>V
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Tabla 12 Armado de mangas camiseta polo de mujer

Diagrama de Proceso Pagina 7
Ubicacion: Empesa Capolivery Ambato Tungurahua Resumen
Actividad: MANGAS Evento Presente | Propuesto Ahorros
Fecha: 20/10/2020 Operacion: X
Operador: 3 Analista: Vanessa Lalaleo, Israel Sanchez  |Transporte
Encierre en un circulo el metodo y tipo Apropiados Retrasos:
Metodo : Presente Propuesto Inspeccion
Tipo: Trabajador Material Maquina Almacenamiento 1 X
Comentarios: Tiempo (min)
Distancia (metros)
Costo:
Simbolo
o q Tiempo 1| Tiempo 2 | Tiempo 3 | Tiempo 4 | Tiempo 5 | Distancia ,
Descripcion de los Eventos ' B8P ' m— minutos | minutos | minutos | minutos | minutos | metros Recomendaciones al Metodo
1 UNION DE MANGA A HOMBRO = O . '__m 0,38 0,36 0,35 0,35 0,38
o|DESPUNTE DE MANGAS = @3 pV 040 | 043 | 050 | 052 | 047
| ALMACENAIENTO [ ﬁ‘*
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Tabla 13 Cerrado de camiseta polo de mujer.

Diagrama de Proceso Pagina 8
Ubicacion: Empesa Capolivery Ambato Tungurahua Resumen
Actividad: CERRADO DE CAMISETA Evento 8 Presente | Propuesto Ahorros
Fecha: 20/10/2020 Operacion: 2 X
Operador: 3 Analista: Vanessa Lalaleo, Israel Sanchez  |Transporte
Encierre en un circulo el metodo y tipo Apropiados Retrasos:
Metodo :_Presente Propuesto Inspeccion
Tipo: Trabajador Material Maquina Almacenamiento 1 X
Comentarios: Tiempo (min)
Distancia (metros)
Costo:
Simbolo
_ q Tiempo 1 | Tiempo 2 | Tiempo 3 | Tiempo 4 | Tiempo 5 |Distancia .
Descripcion de los Eventos 0 B DV m— minutos | minutos | minutos | minutos | minutos | metras | RECOMENdaciones al Metodo
1 SENAL ALTURAPIE DE PATO Y ETIQUETA = 0 D '__m 1,00 | 100 | 1,00 | 1,00 | 1,00
|CERRADO DE CAMISETAY ETIQUETADO = B pV 119 | 1,07 | 1,26 | 103 | 1,12
3 ALMACENAMIENTO ‘ ﬁ‘*
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Tabla 14 armado final de camiseta colado pie de pato.

Diagrama de Proceso Pagina 9
Ubicacion: Empesa Capolivery Ambato Tungurahua Resumen
Actividad: PIE DE PATO Evento Presente | Propuesto Ahorros
Fecha: 20/10/2020 Operacion: X
Operador: 3 Analista: Vanessa Lalaleo, Israel Sanchez Transporte
Encierre en un circulo el metodo y tipo Apropiados Retrasos:
Metodo : Presente Propuesto Inspeccion
Tipo: Trabajador Material Magquina Almacenamiento 1 X
Comentarios: Tiempo (min)
Distancia (metros)
Costo:
Simbolo
.. q Tiempo 1 | Tiempo 2 | Tiempo 3 | Tiempo 4 | Tiempo 5 |Distancia .
Descripcion de los Eventos . . . ' m minutos | minutos [ minutos | minutos | minutos | metros Recomendaciones al Metodo
;| CORTE DE REATA = B DV 0,08 | 009 | 010 | 007 | 010
5|COCIDO PRIMERAVUELTAPIE DE PATO = 0 p V 134 | 148 | 153 | 146 | 14
|
3|COCIDO SEGUNDAWUELTAPIE DE PATO :‘ DV 208 | 156 | 151 | 147 | 157
4|ALMACENAMIENTO Q= H DWW
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11.1.5 Diagrama De Procesos Confeccion camiseta Polo de Hombre.

Tabla 15 armado de plaquetas camiseta polo de hombre.

Diagrama de Proceso Pagina 1
Ubicacién: Empesa Capolivery Ambato Tungurahua Resumen
Actividad: PLAQUETAS Evento Presente | Propuesto Ahorros
Fecha: 20/10/2020 Operacion: 5 X
Operador: 3 Analista: Vanessa Lalaleo, Israel Sanchez Transporte
Encierre en un circulo el metodo y tipo Apropiados Retrasos:
Metodo : Presente Propuesto Inspeccion
Tipo: Trabajador Material Maquina Almacenamiento 1 X
Comentarios: Tiempo (min) 5,39
Distancia (metros)
Costo:
Simbolo
.. - Tiempo 1 | Tiempo 2 | Tiempo 3 | Tiempo 4 | Tiempo 5 |Distancia .
Descripcion de los Eventos . . . ' m_ minutos | minutos | minutos | minutos | minutos | metros Recomendaciones al Metodo

1|CORTE DE PLAQUETAS = 0 DV 119 | 1,16 | 1,15 | 1,02 | 1,00

2|FUCIONADO DE PLAQUETAS =) Il P  J 1,02 1,04 | 0,55 1,01 1,00

3 PLANCHADO DE PLAQUETAS =) ] . ' 0,49 0,71 0,59 0,53 0,70

4|PRIMERA VUELTA DE PLAQUETAS = B DV 116 | 102 | 1,04 | 110 | 1,00

5|SEGUNDA VUELTA DE PLAQUETAS = B DV 204 | 200 | 148 | 155 | 140

B|ALMACENAMIENTO @ = HDV
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Tabla 16 armado de cuellos camiseta polo de hombre.

Diagrama de Proceso Pagina 2
Ubicacion: Empesa Capolivery Ambato Tungurahua Resumen
Actividad: CUELLOS Evento Presente | Propuesto Ahorros
Fecha: 20/10/2020 Operacion: 11 X
Operador: 3 Analista: Vanessa Lalaleo, Israel Sanchez Transporte
Encierre en un circulo el metodo y tipo Apropiados Retrasos:
Metodo : Presente Propuesto Inspeccion
Tipo: Trabajador Material Maquina Almacenamiento 1 X
Comentarios: Tiempo (min) 8,31 X
Distancia (metros)
Costo:
Simbolo
L. Tiempo 1 | Tiempo 2 | Tiempo 3 | Tiempo 4 | Tiempo 5 |Distancia .,
Descripcion de los Eventos ‘ =) [N ' m_ minutos | minutos | minutos | minutos | minutos | metros Recomendaciones al Metodo

4|CORTE DE CUELLOS =) Il B v 1,18 1,32 3,42 2,00 1,27

5|DOBLADILLO PIE DE CUELLO = B PV 0,28 0,28 0,28 0,28 0,28

4|CORTE A7 CM = B DV 023 | 023 | 023 | 023 | 023

4|PICADO DE CUELLO =) [l D V 0,19 0,20 0,22 0,19 0,21

5[SENALADO DE CUELLO PARA ARMADO ’ =) Il D V 0,26 0,27 0,26 0,28 0,26

6|SAFADA DE CUELLOS @@= BBV 022 | 028 | 024 | 026 | 022

7|ARMADA DE CUELLOS = B D V|[Ol 146 | 148 | 145 | 144 | 146

8|PERFILADO Y PICADO ALAMITAD => B ®» V|[®] o019 | 020 | 018 | 019 | 019

9|PLANCHADO DE CUELLOS = 3 DbV 1,15 | 1,12 | 130 | 1,18 | 1,18

UNION CUELLO A CAMISETA PRIMERA =) [l () @
10[VUELTA ' . 0,48 1,00 0,50 0,55 1,00
UNION CUELLO ACAMISETASEGUNDA ﬂ .

11|VUELTA [ ® ' 1,36 1,30 1,25 1,28 1,36
12| ALMACENAMIENTO Q= mE D
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Tabla 17 Armado de cocotera camiseta polo de hombre.

Diagrama de Proceso Pagina 3
Ubicacion: Empesa Capolivery Ambato Tungurahua Resumen
Actividad: COCOTERA Evento Presente | Propuesto Ahorros
Fecha: 20/10/2020 Operacion: 2 X
Operador: 3 Analista: Vanessa Lalaleo, Israel Sanchez Transporte
Encierre en un circulo el metodo y tipo Apropiados Retrasos:
Metodo : Presente Propuesto Inspeccion
Tipo: Trabajador Material Maquina Almacenamiento 1 X
Comentarios: Tiempo (min) 1,55 X
Distancia (metros)
Costo:
Simbolo
Descripcion de los Eventos | @ [==| M ||V [[@J |Tiemeo | Tiempo2 Tiempo3 Tiempo 4 TiempoSs Distancla g, 1, aciones al Metodo
4|PLANCHADO DE COCOTERA =) l| D '_E 044 | 040 | 042 | 044 | 041
o|COCIDO DE COCOTERAAL ESPALDAR :1 (] ' 1,15 1,13 1,10 1,12 1,15
5| ALMACENAVIENTO Q=1 DY
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Tabla 18 Armado de hombros camiseta polo de hombre.

Diagrama de Proceso Pagina 4
Ubicacion: Empesa Capolivery Ambato Tungurahua Resumen
Actividad: HOMBROS Evento Presente | Propuesto Ahorros
Fecha: 20/10/2020 Operacion: 2 X
Operador: 3 Analista: Vanessa Lalaleo, Israel Sanchez Transporte
Encierre en un circulo el metodo y tipo Apropiados Retrasos:
Metodo : Presente Propuesto Inspeccion
Tipo: Trabajador Material Maquina Almacenamiento 1 X
Comentarios: Tiempo (min) 0,45 X
Distancia (metros)
Costo:
Simbolo
. ‘ Tiempo 1 | Tiempo 2 | Tiempo 3 | Tiempo 4 | Tiempo 5 |Distancia .
Descripcion de los Eventos () E DYV H minutos | minutos | minutos | minutos | minutos | metros | RECOMeNdaciones al Metodo
1|cERRADO DE HOMBROS = @BV o1 | 019 | 018 | 018 | 019
5| DESPUENTE = 0 PV 039 | 020 | 018 | 030 | 024
3 ALMACENAMIENTO . ‘h”
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Tabla 19 Armado de bastas camiseta polo de hombre.

Diagrama de Proceso Pagina 5
Ubicacion: Empesa Capolivery Ambato Tungurahua Resumen
Actividad: BASTAS Evento Presente | Propuesto Ahorros
Fecha: 20/10/2020 Operacion: 2 X
Operador: 3 Analista: Vanessa Lalaleo, Israel Sanchez Transporte
Encierre en un circulo el metodo y tipo Apropiados Retrasos:
Metodo : Presente Propuesto Inspeccion
Tipo: Trabajador Material Maquina Almacenamiento 1 X
Comentarios: Tiempo (min) 1,26 X
Distancia (metros)
Costo:
Simbolo
.. q Tiempo 1 | Tiempo 2 | Tiempo 3 | Tiempo 4 | Tiempo 5 |Distancia .
Descripcion de los Eventos (] E DYV m minutos | minutos | minutos | minutos | minutos | metros | RECOMeNdaciones al Metodo
1|PERFILADO DE BASTAS =) [l D T]Il 0,36 0,35 0,30 0,36 0,34
5|RECUBRIR BASTAS = 0 PV 1,09 | 1,00 | 050 | 1,01 | 1,00
3 ALMACENAMIENTO . q i . ”
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Tabla 20 Armado de puiios camiseta polo de hombre.

Diagrama de Proceso Pagina 6
Ubicacion: Empesa Capolivery Ambato Tungurahua Resumen
Actividad: PUNOS Evento Presente | Propuesto Ahorros
Fecha: 20/10/2020 Operacién: 4 X
Operador: 3 Analista: Vanessa Lalaleo, Israel Sanchez Transporte
Encierre en un circulo el metodo y tipo Apropiados Retrasos:
Metodo : Presente Propuesto Inspeccion
Tipo: Trabajador Material Maquina Almacenamiento 1 X
Comentarios: Tiempo (min) 1,47 X
Distancia (metros)
Costo:
Simbolo
.. ‘ Tiempo 1 | Tiempo 2 | Tiempo 3 | Tiempo 4 | Tiempo 5 [Distancia .
Descripcion de los Eventos ‘ H D ' H minutos | minutos | minutos | minutos | minutos | metros Recomendaciones al Metodo
1|SAFADA DE PUROS = B DV 029 | 028 | 03 | 029 | 028
,|CORTE DE PUROS =l pV 008 | 008 | 008 | 008 | 008
3 UNION DE MANGAS A PUNOS =) ] . ' 0,57 0,55 0,57 0,55 0,56
4|DESPUNTE DE PUNOS = 3 DV 056 | 05 | 055 | 054 | 056
5| ALMACENAMIENTO Q= WPV
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Tabla 21 Armado de mangas camiseta polo de hombre.

Diagrama de Proceso Pagina 7
Ubicacion: Empesa Capolivery Ambato Tungurahua Resumen
Actividad: MANGAS Evento Presente | Propuesto Ahorros
Fecha: 20/10/2020 Operacion: 2 X
Operador: 3 Analista: Vanessa Lalaleo, Israel Sanchez Transporte
Encierre en un circulo el metodo y tipo Apropiados Retrasos:
Metodo : Presente Propuesto Inspeccion
Tipo: Trabajador Material Maquina Almacenamiento 1 X
Comentarios: Tiempo (min) 1,21 X
Distancia (metros)
Costo:
Simbolo
.. q Tiempo 1 | Tiempo 2 | Tiempo 3 | Tiempo 4 | Tiempo 5 |Distancia .
Descripcion de los Eventos (] E DYV m minutos | minutos | minutos | minutos | minutos | metros | RECOMeNdaciones al Metodo
1|UNION DE MANGA A HOMBRO =) l| D '_E 040 | 046 | 045 | 055 | 048
| DESPUNTE DE MANGAS = B PV 1,00 | 058 | 055 | 056 | 1,02
3 ALMACENAIENTO . ‘h”
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Tabla 22 Cerrado de camiseta polo de hombre

Diagrama de Proceso Pagina 8
Ubicacion: Empesa Capolivery Ambato Tungurahua Resumen
Actividad: CERRADO DE CAMISETA Evento Presente | Propuesto Ahorros
Fecha: 20/10/2020 Operacion: 2 X
Operador: 3 Analista: Vanessa Lalaleo, Israel Sanchez Transporte
Encierre en un circulo el metodo y tipo Apropiados Retrasos:
Metodo : Presente Propuesto Inspeccion
Tipo: Trabajador Material Maquina Almacenamiento 1 X
Comentarios: Tiempo (min) 2,06 X
Distancia (metros)
Costo:
Simbolo
.. q Tiempo 1 | Tiempo 2 | Tiempo 3 | Tiempo 4 | Tiempo 5 |Distancia .
Descripcion de los Eventos (] E DYV m minutos | minutos | minutos | minutos | minutos | metros | RECOMeNdaciones al Metodo
1 SENAL ALTURAPIE DE PATO Y ETIQUETA =) l| D '_—m 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00
»|CERRADO DE CAMISETAY ETIQUETADO Q BpV 1,06 | 1,05 | 1,05 | 1,06 | 1,06
3 ALMACENAMIENTO . q . ”
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Tabla 23 Armado final de camiseta colocado pie de pato camiseta polo de hombre

Diagrama de Proceso Pagina 9
Ubicacion: Empesa Capolivery Ambato Tungurahua Resumen
Actividad: PIE DE PATO Evento Presente | Propuesto Ahorros
Fecha: 20/10/2020 Operacion: 3 X
Operador: 3 Analista: Vanessa Lalaleo, Israel Sanchez Transporte
Encierre en un circulo el metodo y tipo Apropiados Retrasos:
Metodo : Presente Propuesto Inspeccion 1 X
Tipo: Trabajador Material Maquina Almacenamiento
Comentarios: Tiempo (min) 3,34 X
Distancia (metros)
Costo:
Simbolo
.. q Tiempo 1 | Tiempo 2 | Tiempo 3 | Tiempo 4 | Tiempo 5 [Distancia .
Descripcion de los Eventos (] E YV m minutos | minutos | minutos | minutos | minutos | metros | RECOMeNdaciones al Metodo
1|CORTE DE REATA = B DV 010 | 009 | 010 | 007 | 0110
»|COCIDO PRIMERA VUELTA PIE DE PATO = l PV 200 | 154 | 158 | 155 | 158
5| COCIDO SEGUNDAVUELTAPIE DE PATO =l DV 119 | 120 | 1,15 | 128 | 1,18
4|ALMACENAMIENTO o= mD %

53



11.2 Resultados del objetivo No 2

11.2.1 Diagrama de precedencias.

A corte F bastas

B plaquetas G pufios

C cuellos H mangas

D cocoteras I delantera, espaldas
E hombros J pie de pato

- 2

0 00

O

El presente diagrama de precedencias, ilustra la manera de confeccion de las camisetas
polo tanto de hombre como de mujer demostrando la sucesion de pasos que se deben

realizar para obtener una prenda de buena calidad.
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11.2.2 DIAGRAMAS DE PROCESO ESTADO ACTUAL DE LA EMPRESA.

Tabla 24 Proceso de armado camiseta polo de mujer.

Diagrama de Proceso Camiseta de Mujer Pagina 1
Ubicacion: Empesa Capolivery Ambato Tungurahua Resumen
Actividad: CAMISETA TIPO POLO DE MUJER Evento Presente | Propuesto Ahorros
Fecha: 21/10/2020 Operacion: 9 X
Operador: 3 Analista: Vanessa Lalaleo, Israel Sanchez Transporte
Encierre en un circulo el metodo y tipo Apropiados Retrasos:
Metodo :_ Presente Propuesto Inspeccion
Tipo: Trabajador Material Maquina Almacenamiento 1 X
Comentarios: EL PROCESO CON MAS TIEMPO EMPLEADO SON LA Tiempo (min) 23,47 X
ARMADA DE LOS CUELLOS Distancia (metros)
Costo:
o Simbolo Tiempo minutos Distancia .
Descripcion de los Eventos ‘ =) = ' MUJER metros Recomendaciones al Metodo

4|PLaQUETAS =1 5,00

o|cuELLOS = BV 8,00

3|COCOTERA = B PV 1,20

4|HOMBROS ’ el bd 0,33

5[BASTAS , . . ' 1,10

6|/PUNOS ’ - . ' 1,32

7|MANGAS . . ' m 1,22

=
8|CERRADO DE CAMISETA . . ' 2,13
9|PIE DE PATO — et ' 3,17
@ = B DPY

10|ALMACENAMIENTO




Tabla 25 Proceso de armado de camiseta polo de hombre.
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Diagrama de Proceso Camiseta de Hombre

Pagina 1
Ubicacion: Empesa Capolivery Ambato Tungurahua Resumen
Actividad: CAMISETA TIPO POLO DE HOMBRE Evento Presente | Propuesto Ahorros
Fecha: 21/10/2020 Operacién: 9 X
Operador: 3 Analista: Vanessa Lalaleo, Israel Sanchez Transporte
Encierre en un circulo el metodo y tipo Apropiados Retrasos:
Metodo :_ Presente Propuesto Inspeccion
Tipo: Trabajador Material Maquina Almacenamiento 1 X
Comentarios: EL PROCESO CON MAS TIEMPO EMPLEADO SON LA Tiempo (min) 25,04 X
ARMADA DE LOS CUELLOS Distancia (metros)
Costo:
Simbolo . . -
L Tiempo Distancia .
Descripcion de los Eventos ‘ =) =1 ' m— minutos metros Recomendaciones al Metodo

4|PLAQUETAS = Wl DV 5,39

5|CUELLOS =) [l |V 8,31

3|COCOTERA = Bl DV 1,55

4|HOMBROS >l D |V 0,45

5[BAsTAS ol e 1,26

6|PUNOS L . ' 1,47

7|MANGAS > B B ' m 1,21

=)
8[CERRADO DE CAMISETA tJ () ' 2,06
9|PIE DE PATO el d 3,34
ALMACENAMIENTO PRODUCTO . = I "

10[ELABORADO




11.3 Resultados del objetivo No 3

11.3.1 Numero de muestras Método Tradicional.
Tabla 26 muestras de confeccion de camisetas de mujer.
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PROCESOS DE MUESTRA | MUESTRA | MUESTRA | MUESTRA | MUESTRA
CONFECCION CAMISETA 1 2 3 4 5 TOM
TIPO POLO DE MUJER
1 PLAQUETAS 5,13 542 431 422
4,40 | 4,70
2 CUELLOS 7,02 7,06 9,57 7,55
8,03 | 7,85
3 COCOTERA 0,81 1,31 1,38 1,52
0,79 | 1,16
4 HOMBROS 0,43 0,3 0,32 0,28
032 ] 033
5 BASTAS 0,70 0,78 0,72 0,73
0,73 | 073
6 PUNOS 0,89 0,95 0,92 0,94
092 | 092
7 MANGAS 0,78 0,79 0,85 0,87
0,85 | 083
8 CERRADO DE 2,19 2,07 2,26 2,03
CAMISETA 212 | 213
9 PIE DE PATO 3,50 3,13 3,14 3
3,07 | 3,17
SUMATORIA
21,82

Tabla 26 sumatoria de tiempo total de muestras.

TIEMPO DE CONFECCION POR MUESTRA

MUESTRA 1 21,45 min
MUESTRA 2 21,81 min
MUESTRA 3 23,47 min
MUESTRA 4 21,14 min
MUESTRA § 21,23 min
SUMATORIA 109,10 min

Ecuacion 1 Rango Mujer

R= Rango

R (Rango) = Xpmax

- Xmin

X max.= tiempo maximo de los tiempos de las muestras

X min= tiempo minimo de los tiempos de las muestras

R = 23,47 —-21,14=2,33
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Ecuacion 2 Promedio Mujer

]
Il
= |57

X=media aritmética o promedio
2. x= sumatoria de los tiempos de muestra

n= numero de ciclos tomados

(21,45 + 21,81 + 23,47 + 21,14 + 21,23) _

X = 21,82

5
Ecuacion 3 Cociente Mujer

= R

X
C= cociente
R=rango
X= media aritmética o promedio
=22 0,10
21,82 ’

Segun el cociente en la siguiente tabla en la columna (R/X), se ubica el valor correspondiente
al nimero de muestras realizadas (5) ahi se encuentra el nimero de observaciones a realizar

para obtener un nivel de confianza del 95% y un nivel de precision de = 5%.



Tabla 27 calculo de numero de observaciones.

TABLA PARA EL CALCULO DEL NUMERO DE OBSERVACIONES

R/X 5 10| R/X 5 10

0 0 0]0.48 68 39
0.01 1 1/0.50 74 42
0.02 1 1(0.52 80 46
0.03 1 1/0.54 86 49
0.04 1 1/0.56 93 53
0.05 1 1/0.58 100 57
0.06 1 1/0.60 107 61
0.07 1 1/0.62 114 65
0.08 1 1/0.64 121 69
0.09 1 1/0.66 129 74
OEOTIS]  2foss 137 78
0.12 4 210.70 145 83
0.14 6 310.72 153 88
0.16 8 410.74 162 93
0.18 10 6]0.76 171 98
0.20 12 710.78 18 103
0.22 14 810.80 190 108
0.24 13 10| 0.82 199 113
0.26 20 11]0.84 209 119
0.28 23 13]0.86 218 126
0.30 27 15|0.88 229 131
0.32 30 17]0.90 239 138
0.34 34 20/0.92 250 143
0.36 38 22/0.94 261 149
0.38 43 2410.96 273 156
0.40 47 27/0.98 284 162
0.42 52 30|1.00 296 169
0.44 57 33|1.02 303 173
0.46 63 36/1.04 313 179

Tenemos entonces que el nimero de observaciones a realizar para tener un nivel de
Confianza del 95% segtin el método tradicional es: 3, pero si el valor es inferior al nimero

de muestras iniciales se utiliza las mismas 5 muestras de base.



Tabla 28 muestras de confeccion de camisetas de hombre.

60

PROCESOS DE CONFECCION MUESTRA | MUESTRA | MUESTRA | MUESTRA | MUESTRA
CAMISETA TIPO POLO DE 1 2 3 4 5 TOM
HOMBRE

1 PLAQUETAS 5,90 5,93 481 5,21

5,10 5,39
2 CUELLOS 7,00 7,68 9,33 7,88

7,66 7,91
3 COCOTERA 1,59 1,53 1,52 1,56

1,56 1,55
4 HOMBROS 0,57 0,39 0,36 0,48

0,43 0,45
5 BASTAS 1,45 1,35 0,8 1,37

1,34 1,26
6 PUNOS 1,50 1,41 1,5 1,46

1,48 1,47
7 MANGAS 1,40 1,04 1 1,11

1,50 1,21
3 CERRADO DE 2,06 2,05 2,05 2,06

CAMISETA 2.06 2.06

9 PIE DE PATO 3,29 2,83 2,83 2,9

2,86 2,94

SUMATORIA
24,24

Tabla 29 sumatoria de tiempo total de muestras.

TIEMPO DE CONFECCION POR MUESTRA
MUESTRA 1 2476 | min
MUESTRA 2 2421 | min
MUESTRA 3 2420| min
MUESTRA 4 24,03 | min
MUESTRA 5 23,99| min
SUMATORIA 121,19| min

Ecuacion 4 Rango Hombre

R (Rango) = Xmax — Xmin

R= Rango
X Max= tiempo maximo de los tiempos de las muestras
X min= tiempo minimo de los tiempos de las muestras

R = 24,76 — 23,99 = 0,77
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Ecuacion 5 Promedio Hombre

>
Il
=[5

X= media aritmética o promedio
2. x= sumatoria de los tiempos de muestra

n= numero de ciclos tomados

(24,76 + 24,21 + 24,20 + 24,03 + 23,99)

X = = 24,24
5
Ecuacion 6 Cociente Hombre
= R
X
C= cociente
R=rango
X= media aritmética o promedio
B 0,77 003
2423

Segun el cociente en la siguiente tabla en la columna (R/X), se ubica el valor correspondiente
al nimero de muestras realizadas (5) ahi se encuentra el nimero de observaciones a realizar

para obtener un nivel de confianza del 95% y un nivel de precision de = 5%.



Tabla 29 calculo de numero de observaciones.

TABLA PARA EL CALCULO DEL NUMERO DE OBSERVACIONES

R/X 5 10| R/X 5 10

0 0 0]0.48 68 39
0.01 1 1/0.50 74 42
0.02 1 1(0.52 80 46
OOSTIE| 1o 86 49
0.04 1 1/0.56 93 53
0.05 1 1/0.58 100 57
0.06 1 1/0.60 107 61
0.07 1 1/0.62 114 65
0.08 1 1/0.64 121 69
0.09 1 1/0.66 129 74
0.10 3 210.68 137 78
0.12 4 210.70 145 83
0.14 6 310.72 153 88
0.16 8 410.74 162 93
0.18 10 6]0.76 171 98
0.20 12 710.78 18 103
0.22 14 810.80 190 108
0.24 13 10| 0.82 199 113
0.26 20 11]0.84 209 119
0.28 23 13]0.86 218 126
0.30 27 15|0.88 229 131
0.32 30 17]0.90 239 138
0.34 34 20/0.92 250 143
0.36 38 22/0.94 261 149
0.38 43 2410.96 273 156
0.40 47 27/0.98 284 162
0.42 52 30|1.00 296 169
0.44 57 33|1.02 303 173
0.46 63 36/1.04 313 179

Tenemos entonces que el nimero de observaciones a realizar para tener un nivel de
Confianza del 95% segtin el método tradicional es: 1, pero si el valor es inferior al nimero

de muestras iniciales se utiliza las mismas 5 muestras de base.



Unidades producidas por hora. Produccion de camiseta tipo polo de Mujer.
Datos.

Tiempo de ciclo Confeccion camiseta de mujer = 21,82 min

Hora de trabajo = 1 H= 60 min

Educacion 7 Formula de unidades producidas por hora prenda de mujer

UNID/HORA=HORA DE TRABAJO (en minutos) / TIEMPO ESTANDAR

Unid B 60 min
hora 21,82 min

= 2,75 uni/ hora

2,75 % x 3 trabajadores = 8,25 Unidades / trabajadores * hora

La empresa realiza 8,25 unidades por los 3 trabajadores en una hora de trabajo.

Ecuacion 8 Unidades Producidas Por Dia prenda mujer

Unid/Dia= Unidades/Hora * Horas De Trabajo/Dia /Turno * Turnos/Dia

Unid 278 Und 8 h 1t 27 und
= * —_— X = —_—
Dia B} dia urno dia
und
ZZE x 3 trabajadores = 66 und /camisetas al dia

Por cada trabajador se realizan 22 camisetas por dia la empresa cuenta con 3 trabajadoras.

Es decir que la produccion diria es de 66 camisetas polo de mujer diarias.

Ecuacion 9 Unidades Producidas Por Semana prenda mujer

Unid/Semana= Unidades/dia * Dia / Semana

Unidad Und dia und
———=22—%5 = 110———
Semana dia ~ semana semana
und
110———— x 3 trabajadores = 330 unidades/ trabajadores * semana
semana

En la empresa se realizan 330 unidades semanales de camisetas polo de mujer.
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Unidades producidas por hora. Produccion de camiseta tipo polo de Hombre.
Datos.

Tiempo de ciclo Confeccidon camiseta polo de hombre = 24,24 min

Hora de trabajo = 1 H = 60 min

Ecuacion 10 Unidades producidas por hora prenda hombre

UNID/HORA=HORA DE TRABAJO (en minutos) / TIEMPO CICLO

Unid B 60 min
hora 24,24 min

= 2,48 uni/ hora

uni

2,48
hora

x 3 trabajadores = 7,44 unidades/ trabajador * hora

En la empresa se realizan 7,44 unidades por los 3 trabajadores en una hora. De camiseta polo

hombre.

Ecuacion 11 Unidades Producidas Por Dia

Unid/Dia= Unidades/Hora * Horas De Trabajo/Dia /Turno * Turnos/Dia

Unid 248 Und g h 1t 20 und
= % —_— X =  —
Dia ’ h dia urno dia

und

20 Jia © 3 trabaajores = 60 unidades/ trabajador * dia

En la empresa se realiza 60 unidades de camiseta polo de hombre por los 3 trabajadores.

Ecuacion 12 Unidades Producidas Por Semana

Unid/Semana= Unidades/dia * Dia / Semana

Unidad Und dia und
———=20——*5 = —
Semana dia ~ semana semana
und
100 ————— x 3 trabajadores = 300 unidades/ trabajadores * semana
semana

En la empresa se realizan 300 unidades de camiseta polo de hombre, Por los 3 trabajadores a

la semana.



VALORACION DEL RITMO DE TRABAJO.
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Tabla 30 Analisis de valoracion segun la tabla por trabajador para produccion de

mujer.
HABILIDAD ESFUERZO
+0.15 Al +0.13 Al
+0.13 A2 — Habilisimo +0.12 A2 — Excesivo
+0.11 Bl +0.10 Bl
+0.08 B2 — Excelente +0.08 B2 — Excelente
+0.06 Cl +0.05 Cl1
+0.03 C2 — Bueno +0.02 C2 — Bueno
0.00 D — Promedio 0.00 D — Promedio
-0.05 El -0.04 El
-0.10 E2 — Regular -0.08 E2 — Regular
0.15 F1 -0.12 F1
-0.22 F2 — Deficiente -0.17 F2 — Deficiente
CONDICIONES CONSISTENCIA
+0.06 A — Ideales +0.04 A — Perfecto
+0.04 B — Excelentes +0.03 B — Excelente
+0.02 C — Buenas +0.01 C — Buena
0.00 D — Promedio 0.00 D — Promedio
-0.03 E — Regulares -0.02 E — Regular
-0.07 F — Malas -0.04 F — Deficiente

Tabla 31 método de valoracion de ritmo de trabajo de Westinghouse.

TRABAJADOR | HABILIDAD ESFUERZO CONDICIONES | CONSISTENCIA
OPERARIO 1 +0.03 -0.04 +0.02 +0.00
OPERARIO 2 +0.00 +0.02 +0.02 +0.01
OPERARIO 3 +0.00 +0.05 +0.02 +0,01
TRABAJADOR SUMA

OPERARIO 1 0,01 +100% =101%

OPERARIO 2 0,05 + 100% = 105%

OPERARIO 3 0,08 + 100% = 108%




Ecuacion 13 Calculo de promedio de valoracion de ritmo de trabajo por los 3 trabajadores.

Y. valoracion ritmo de trabajo

Promedio =
' N° de trabaajores

] 101% + 105% + 108%
Promedio = 3 =104,6%

Promedio de ritmo de trabajo de los 3 trabajadores es igual a 104,6 %.

Ecuacion 14 Calculo Del Tiempo Estandar Para Camiseta Tipo Polo De Mujer

3 xi
Te= 2
°= L

Te = Tiempo promedio por elemento.
Y. X1 = Sumatoria del nimero de muestras observado medio.

LC = Numero de muestras

109,10
Te =

= 21,82 min

El tiempo promedio por elemento para la elaboracion de camiseta polo de mujer es de 21,82

minutos.

Ecuacion 15 Calculo Del Tiempo Estdndar Para Camiseta Tipo Polo De Hombre

> xi
Te = 22
©=Ic

Te = Tiempo de ciclo
>, Xi= Sumatoria del nimero de muestras observado medio.

LC = Numero de muestras

121,19
Te =

= 24,24 min
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El tiempo promedio por elemento para la elaboracién de camiseta polo de hombre es de 24,24

minutos.
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Ecuacion 16 Tiempo Normal

Y.(valores atribuidos)

Tn=Te
* valor estandar * LC

Tn = Tiempo normal

Te = Tiempo Estandar

> De valores atribuidos = Valoracion de ritmo de trabajo
Valor estandar = 100 constante

LC = Numero de muestras

Ecuacién 17 Calculo del Tiempo normal de produccion camiseta tipo polo de mujer.

1 = * = 7
n ) min 00 % 5 ) min

El tiempo normal de produccion de una camiseta polo de mujer es de 13,70 minutos

Ecuacion 18 Calculo del Tiempo normal de produccion camiseta tipo polo de hombre.

I'n = 24,24 min % % % 15,22 min
= k =
’ l 100 % * 5 ' :




Tabla 32 Sistema de Suplementos por Descanso De la Organizacion Internacional del

Trabajo (OIT)
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AD P OSPORD ANSO
SUPLEMENTOS CONSTANTE{HOMBRE  |MUJER SUPLEMENTOS VARIABLES HOMBRE |MUJER
Necesidades personales 7 ond atmo 2
Basico por fatiga 4|kata (milicalorias/cm2/ segundo)
SUPLEMENTOS VARIABLES |HOMBRE  |MUJER 16 0
bajo de 14 0
4 12 0
b) Po 0 10 3
Ligeramente incoémoda 1 8 10
Incomoda (inclinado) 3 6 21
Muy incomoda 5 31
(echado,estirado) 7
4 45
¢) Uso de la fuerza o energia 3 64
muscular (levantar, tirar o
. 2 100
empujar)
-
Peso levantado por kilogramo Trabajos de cierta precision 0 0
2.5 0 1 Trabajos de cierta precision fatigosos 2 2
5 1 2 Trabajos de gran precision 5 5
10 3 4 Contiuo 0 0
12.5 4 6 Intermitente y fuerte 2 2
15 5 8 intermitente y muy fuerte 5 5
17.5 7 10 Estridente y muy fuerte 7 7
20 9 [N ) rensionmenial |
22.5 11 16 Proceso algo complejo 1 1
25 13 20(max)  [Proceso complejo o atencidn dividida 4 4
30 17 - proceso muy complejo 8 8
trabajo algo mondtono 0 0
Trabajo bastante mondtono 1 1
Ligeramente por debajo de la 0 0 Trabajo muy monétono 4 4
potencia calculada
Batante por debajo 2 2 Trabajo algo aburrido 0 0
Absolutamente insuficiente 5 5 Trabajo aburrido 2 2
Trabajo muy aburrido 5 5

La Sumatoria de los Suplementos segln la tabla de la Organizacion Internacional del trabajo

(OIT) Es de 20, para mujer.
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Ecuacion 19 Formula del tiempo total Tt de la produccion de Mujer.

Tt =Tnx (1 + Suplementos)
Tt =
Tn = Tiempo normal
1 = constante

Suplementos = Se obtiene mediante la tabla de Organizacion internacional del trabajo (OIT)

Ecuacion 20 Calculo del tiempo total Tt de la produccion de Mujer.

Tt =13,70 x (1 + 0,20) = 16,44 min

Ecuacién 21 Calculo del tiempo total Tt de la produccion de Hombre.

Tt = 15,22 x (1 + 0,20) = 18,26 min

METODO PROPUESTO.

En el proceso de confeccion de la camiseta polo de mujer gracias al proceso de toma de
tiempos se obtiene como resultado que el proceso de confeccion de cuellos es el que tiene

mayor demanda de tiempo porque involucra once sub — procesos y lo realiza una sola persona

Por lo que se propone en este proceso de confeccion de cuellos lo realicen entre 2 personas.



Tabla 33 Diagrama propuesto confeccion camiseta polo de mujer.

Diagrama de Proceso Pagina 1
Ubicacion: Empesa Capolivery Ambato Tungurahua Resumen
Actividad: CAMISETA TIPO POLO DE MUJER Evento Presente | Propuesto Ahorros
Fecha: 09/02/2021 Operacion: 9 X
Operador: 3 Analista: Vanessa Lalaleo, Israel Sanchez |Transporte
Encierre en un circulo el metodo y tipo Apropiados Retrasos:
Metodo : Presente Propuesto Inspeccion
Tipo: Trabajador Material Maquina Almacenamie nto 1 X
Comentarios: EL PROCESO CON MAS TIEMPO EMPLEADO SON |Tiempo (min) 17,90 X 3,92 minutos por prenda
LA ARMADA DE LOS CUELLOS POR LO QUE SE PROPONE QUE (Distancia (metros)
EL PROCESO SE REALICE ENTRE 2 PERSONAS. Costo:
Simbolo TOM Distancia
ipci TOM R i 1M
Descripcion de los Eventos . =) =i v m’ o PROPUESTO metros ecomendaciones al Metodo

||PLAQUETAS = B DV 4,70 4,70

2|CUELLOS =) l B \ 4 7.85 392 Realizar entre 2 personas

3|COCOTERA = l DV 1,16 1,16

4/HOMBROS = 3DV 033 033

SIBASTAS = @DV 0,73 0.73

6|PUNOS dl 1 JR 0,92 0,92

S MANGAS = B D V| (@ 083 083

8|CERRADO DE CAMISETA E vV 2,13 213

9|PIE DE PATO d A 317 317

ALMACENAMIENTO PRODUCTO | @ :T‘.'eq

10|JELABORADO
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Tabla 34 Diagrama propuesto confeccion camiseta polo de

hombre.
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Diagrama de Proceso Pagina 1
Ubicacion: Empesa Capolivery Ambato Tungurahua Resumen
Actividad: CAMISETA TIPO POLO DE HOMBRE Evento Presente Propuesto Ahorros
Fecha: 09/02/2021 Operacion: 9 X
Operador: 3 Analista: Vanessa Lalaleo, Israel Sanchez |Transporte
Encierre en un circulo el metodo y tipo Apropiados Retrasos:
Metodo : Presente Propuesto Inspeccion
Tipo: Trabajador Material Magquina Almacenamiento 1 X
Comentarios: EL. PROCESO CON MAS TIEMPO EMPLEADO SON |Tiempo (min) 20,29 X 3,95 minutos por prenda
LA ARMADA DE LOS CUELLOS Distancia (metros)
Costo:
Simbolo Tiempo minutos Distancia
Descripcion de los Eventos . ==) || D v TOM pRoT)([)les o metros Recomendaciones al Metodo

| |PLAQUETAS = Wl DV 5,39 5,39

2|CUELLOS - D ' m 7,91 3,96 Realizar entre 2 personas

3|COCOTERA = l BV 1,55 1,55

4|HOMBROS ’ = 3P|V 0,45 0,45

5|BASTAS ’ L d 1,26 1,26

6|PUNOS ¢ = Wl DV 1,47 1,47

7[MANGAS dim 4l m 1,21 1,21

8|CERRADO DE CAMISETA * H | V[0 2,06 2,06

9[PIE DE PATO P— el d A 2,94 2,94
10|ALMACENAMIENTO . L .
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Ecuacion 22 Método Propuesto Unidades Producidas Por Hora. Produccion De Camiseta Tipo
Polo De Mujer.

Datos.
Tiempo de ciclo Confeccion camiseta de mujer = 17,90 min
Hora de trabajo = 1 H= 60 min

Ecuacion 23 Método Propuesto Formula De Unidades Producidas Por Hora Prenda Mujer

UNID/HORA=HORA DE TRABAJO (en minutos) / TIEMPO ESTANDAR

Unid B 60 min
hora 17,90 min

= 3,35 uni/ hora

3,35 % x 3 trabajadores = 10,05 Unidades / trabajadores * hora

La empresa realizaria 10,05 unidades por los 3 trabajadores en una hora de trabajo.

Ecuacién 24 Método Propuesto Unidades Producidas Por Dia Prenda Mujer

Unid/Dia= Unidades/Hora * Horas De Trabajo/Dia /Turno * Turnos/Dia

Unid 335 Und g h 1t 26.80 und
= * —_— = _—
Dia ’ h dia urno " dia

und
26,80E x 3 trabajadores = 80,40 und /camisetas al dia

Por cada trabajador se realizarian 26,80 camisetas por dia la empresa cuenta con 3

trabajadoras.

Es decir que la produccion diria es de 80,40 camisetas polo de mujer diarias.
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Ecuacion 25 Método Propuesto Unidades Producidas Por Semana Prenda Mujer

Unid/Semana= Unidades/dia * Dia / Semana

Unidad Und dia und
—— =2680——*5 = 134——
Semana dia ~ semana semana
und ) ) )
134 ———— x 3 trabajadores = 402 unidades/ trabajadores * semana
semana

En la empresa se realizarian 402 unidades semanales de camisetas polo de mujer.

Ecuacién 26 Unidades producidas por hora. Produccion de camiseta tipo polo de Hombre.

Datos.
Tiempo de ciclo Confeccién camiseta polo de hombre = 20,29 min

Hora de trabajo = 1 H= 60 min

Ecuacion 27 Unidades producidas por hora Prenda Hombre

UNID/HORA= HORA DE TRABAJO (en minutos) / TIEMPO CICLO

Unid _ 60 min
hora 20,29min

= 2,95 uni/ hora

uni

2,95
hora

x 3 trabajadores = 8,85 unidades/ trabajador * hora

En la empresa se realizan 8,85 unidades por los 3 trabajadores en una hora. De camiseta polo

hombre.
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Ecuacion 28 Unidades Producidas Por Dia Prenda Hombre

Unid/Dia= Unidades/Hora * Horas De Trabajo/Dia /Turno * Turnos/Dia

Unid 295 Und 8 h 1t 23 60 und
= * — %k = —
Dla 77 h  Cdia O dia
und ] . , .
23,60% x 3 trabaajores = 70,80 unidades/ trabajador * dia

En la empresa se realiza 70,80 unidades de camiseta polo de hombre por los 3 trabajadores.

Ecuacion 29 Unidades Producidas Por Semana Prenda Hombre

Unid/Semana= Unidades/dia * Dia / Semana

Unidad Und dia und
—— =23,60——*5 = 118——
Semana dia ~ semana semana
und . ) .
118 ——— x 3 trabajadores = 354 unidades/ trabajadores * semana
semana

En la empresa se realizan 354 unidades de camiseta polo de hombre, Por los 3 trabajadores

a la semana.

Tabla 35 Cuadro de resumen comparativo de unidades producidas camiseta polo de

mujer

Unidades Por 3 trabajadoras | Unidades Por 3 trabajadoras Aumento

producidas actual producidas de

Camiseta polo de método produccion

mujer individual propuesto. %

2,75 unid/hora 8,25 unid/trabj x 3,35 unid/hora 10,05 unid/trabj x hora | 0,018 %
hora

22 unid / dia 66 unid/camiseta dia | 26,80 unid / dia 80,40 unid/camiseta 0,14 %

dia

110 unid/ semana 330 unid/trabj x 134 unid/semana 402 unid/trabj x 0,72 %

semana semana

La productividad se refleja en las unidades producidas y en el cuadro tenemos una
clara diferencia al cambiar de método de produccion se aumenta por hora un 0,018%
por dia 0,14 % y por semana 0,72 % demostrando que el método propuesto es ideal

para una mejor produccion. Aumentando la productividad en unidades producidas.



Tabla 36 Cuadro de resumen comparativo de unidades producidas camiseta polo de

hombre.
Unidades Por 3 trabajadoras | Unidades Por 3 trabajadoras Aumento
producidas actual producidas de
Camiseta polo de método produccion
hombre individual propuesto. %
2,48 unid/hora 7,44 unid/trabj x 2,95 unid/hora 8,85 unid/trabj x hora | 0,014 %

hora
20 unid / dia 60 unid/camiseta dia | 23,60 unid / dia 70,80 unid/camiseta 0,11 %

dia

100 unid/ semana 300 unid/trabj x 118 unid/semana 354 unid/trabj x 0,54 %

s€émana

s€mana

75

La productividad se refleja en las unidades producidas y en el cuadro tenemos una clara

diferencia al cambiar de método de produccion se aumenta por hora un 0,014% por dia 0,11%

y por semana 0,54 % demostrando que el método propuesto es ideal para una mejor

produccion. Aumentando la productividad en unidades producidas.

Tabla 37 Cuadro de resumen comparativo en tiempo de produccion.

Tiempo actual

Camiseta polo de mujer

Tiempo propuesto.

Camiseta polo de mujer

Tiempo de ahorrado

21,82 minutos

17,90 minutos

3,92 minutos

Tiempo actual

Camiseta polo de hombre

Tiempo propuesto.

Camiseta polo de hombre

Tiempo de ahorrado

24,24 minutos

20,29 minutos

3,95 minutos

Con el método propuesto se plantea un ahorro de tiempo en la produccion de camiseta polo

de mujer de 3,92 minutos y en la camiseta polo de hombre se reduce un tiempo de 3,95

minutos.



Calculo de la eficiencia productiva.

Ecuacion 30 Eficiencia Productiva.

Camiseta polo de mujer

Produccion actual — produccion anterior -+ poduccion anterior = %

(402 — 330 +330)X100 =24 %

Camiseta polo de hombre

Produccion actual — produccion anterior - poduccion anterio = %

(354 —-300 +-300)X100 =18%

11.4 Costos De produccion.

Camisetas tipo polo de mujer 302 unidades producidas

Tabla 38 Cuadro del costo de la materia prima de camisetas polo de mujer

materia prima cantidad peso (kilos) | costo unitario | costo total

Rollos de tela (tipo
Piqué) 6 rollos 58,67 $ 11,80 $ 692,31

Cuell fi

Heros ypunos ! 15 $ 14,98 | $ 224,70
Reatas 122 metros $ 027 % 32,94
Hilos 30 unidades - $ 3,000 $ 90,00
pelon 19 metros $ 096 $ 18,24
total $1.058,19

Tabla 39 Cuadro del costo de mano de obra de camisetas polo de mujer

mano de obra cantidad salario total total x lote
Cortador 1 1|$ 400 mensual $400 $120
Magquiladoras 3 302 camisetas | $ 0,73 x camiseta $2,20| $ 664,40

total $ 784,40
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Tabla 40 Cuadro de los costos indirectos de camisetas polo de mujer

costos indirectos | detalle cantidad costo unitario | total
Plotter metros 3,01x 1,50 4,515 % 1,50 $ 6,77
botones unidades 1208 $ 0,05|$ 60,40
cortes de hilos por prendas 3021 $ 0,10 § 30,20
estampado por prendas 3021 $ 0,50 § 151,00
Lavado por prendas 3021 $ 0,16 $§ 4832
luz 0,10 ctvs. x kW/h 7 dias | $ 0,80 5,60
total $ 302,29

Ecuacion 31 Costos De Produccion Prenda Mujer
costo de produccién = MP + MOD + CI
MP= Materia prima
MOD= mano de obra directa
CI= costos indirectos
costo de produccion = 1.058,19 + 784,40 + 302,29 = 2144,88

Costo unitario

costo total de produccion

costo unitario =
N2 prendas

2144,88
302

costo unitario = 7,10

Tabla 41 Cuadro del costo de la materia prima de camisetas polo de hombre

materia prima cantidad peso (kilos) | costo unitario | costo total
Rollos de tela (tipo
Piqué) 6 rollos 121,42 $ 11,50 $1.396,33
tela combinada
2 rollos 16,5 $ 3201 § 52,80
Cuellos y puiios - 23,02 $ 1498 | $ 344,84
Reatas 177 metros - $ 027 % 47,79
hilos 30 unidades - $ 3,00 $ 90,00
pelon 30 metros - $ 0,96| § 28,80

total $1.960,56




Tabla 42 Cuadro del costo de mano de obra de camisetas polo de hombre

mano de obra cantidad salario total total x lote

cortador 1 por lote $ 400 mensual | $ 400,00 | $ 120,00
$0,73 x

maquiladoras 3 498 | camiseta $ 2,40 | $1.195,20

total $1.315,20

Tabla 43 Cuadro de los costos indirectos de camisetas polo de hombre

costos indirectos detalle cantidad costo unitario | total
plotter metros 9,96 $ 1,50 $ 1494
botones unidades 1494 $ 0,05|$ 74,70
cortes de hilos por prendas 498 | $ 0,10 § 49,80
estampado por prendas 498| $ 0,50 | § 249,00
lavado por prendas 498| $ 0,16 $§ 79,68
0,10 ctvs. x
luz kW/h 8 dias| $ 0,80 6,40
total $ 474,52
estampado por prendas 498| $ 0,50 | § 249,00
lavado por prendas 498 | $ 0,16 % 79,68
0,10 ctvs. x
luz kW/h 8 dias| $ 0,80 6,40
total $ 474,52

Ecuacion 32 de Costos de produccion Prenda Hombre

MP= Materia prima

costo de produccion = MP + MOD + CI

MOD= mano de obra directa

CI= costos indirectos

costo de producciéon = 1.960,56 + 1.315,20 + 474,52 = 3750,28

Costo unitario

costo total de produccion

costo unitario =

costo unitario =

N@ prendas

498

3750,28

7,53
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Tabla 44 Cuadro de relacion entre dias y costos de produccion actual de la empresa

Produccion actual | Lote dias |costo costo/unid |CVP ganancia
camiseta de mujer 302 708 214488 | $ 7,10 $ 13,80 | $ 6,70
camiseta de hombre 498 8% 3.750,28 | $ 753 $ 14,80 | $ 7,27

Tabla 45 Cuadro de relacion entre dias y camisetas producidas método propuesto.

método
propuesto dia cantidad
camisetas de
mujer 1 80,40
camisetas de
hombre 1 70,80

P. actual P. método propuesto
produccion mujer hombre mujer hombre
Dias 7 8 7 8
camisetas 302 498 563 566
costos $ 7,10 | $ 7,53 | $ 7,10 $ 7,53
CVP $ 13,80 $ 14,80 | § 13,80 | $ 14,80
ganancia $ 6,70 | $ 7271 $ 6,70 | $ 7,27
ganancia neta $ 202272|% 3.620,12| % 3.76950| $ 4.117,34

11.5 COMPROBACION DE LA HIPOTESIS

Al estandarizar los procesos de fabricacion se observa que las eficiencias calculadas

demuestran que el método propuesto en la investigacion cumple con el contenido de la

hipotesis cumpliendo con la mejora de la eficiencia en el sistema productivo dejando como

resultado el incremento del 11% de la eficiencia en la camiseta polo de mujer y un 18% en la

camiseta polo de hombre.
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12. IMPACTOS.

12.1 Impacto social
La presente investigacion tiene impacto dentro del marco social debido a que se enfoca en el
bienestar de los trabajadores, genera conciencia en ellos, al ser una entinad privada ayuda a la

sociedad generando fuentes de empleo salvaguardando su salud y prevenir su integridad fisica.

12.2 Impacto técnicos

Dentro del estudio realizado se pudo observar, que la empresa no posee un estudio técnico
sobre la produccion para obtener un buen nivel de calidad, generando un impacto técnico,
ademas mejora el proceso y procedimientos internos teniendo un valor mas representativo e
incrementando el nivel de ventas. Al trabajar con las BPM permite a la empresa mantenerse
en el mercado de una forma informal manteniendo procesos estructurados establecidos a
través de una certificacion nacional de calidad, lo que implica tener una diferencia entre
empresas, para permanecer en el mercado es importante, innovar y estar acorde a las

exigencias del cliente.

12.3 Impacto econémico

Al realizar este proceso de estandarizacion ayudo a poder conocer los problemas en
el proceso de la confeccion textil por lo cual, se deduce para la produccion se considera
la contratacion de un nuevo trabajador que colabore con el proceso de fabricacion de
las camisetas tipo polo debido que en algunos procesos como es la armada de cuellos

se requiere apoyo para no retrasar la produccion.



13. PRESUPUESTO PARA LA IMPLEMENTACION DE LA PROPUESTA DEL

PROYECTO
Universidad Técnica de Cotopaxi
T —— .. . . ! UNIVERSIDAD
e Ciencias de la Ingenieria y Aplicadas TECNICA DE
Ingenieria Industrial W= CoToPX
Presupuesto
Actividad Resultado Concepto Presupuesto
Identificacion de los problemas Conocimiento y Transporte $20,00
que tienen la empresa en el documentacion de los Cuaderno de apuntes $3,00
d feccion. bl del duccid
proceso de conreccion probiemas ae la proauccion Esferos $1’00
Ejecucion de los diagramas de Conocimiento  de tiempos | Transporte $20,00
Procesos. en el proceso. Uso de internet $36,00
Computadora $700,00
Toma de tiempos Conocimiento de tiempos y Uso de internet $6,00
movimientos del proceso Copias de la norma $3.00
Resaltadores $3,00
) o Desarrollo de los $140,00
Comprension de la | Conocimiento de diagramas de procesos
distribucion de las actividades | tiempos en el proceso. Capacitacién al personal
de la empresa, capacitacion en . . por parte de los
. Capacitacion y estrategia
el metodo propuesto . desarrolladores
de mejora en la
produccion Uso de internet $6,00
Transporte $10,00
Impresora $210,0
Ejecucion de los diagramas de | Documentacion los Uso de internet $20,00
Procesos. diagramas de procesos. Resma de hojas $3.50
Impresiones de los $10,00
diagramas de proceso
Obtencion la eficiencia del Conocimiento de tiempos y | Uso de internet $20,00
sistema productivo movimientos del proceso Resma de hojas $3.50
Identificacion de la eficiencia | Conocimiento de la Tmpresiones totales del 522
productiva optima productividad real de la SGC
empresa
Impresion completa de $40

la tesis

Total

$1.277,00
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14. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

14.1 Conclusiones.

Mediante el desarrollo se pudo evidenciar que el tipo de produccidn es intermitente por
lotes para las camisetas polo de hombre y mujer de esta manera se obtuvo la informacion

que se document6 mediante Layout, diagrama causa efecto y diagramas de procesos.

Para la estandarizacion del sistema productivo se requirié el andlisis de los diagramas
de procesos del estado actual de la empresa mediante el estudio de tiempos se logrd

obtener el tiempo de ciclo que tarda una prenda en ser confeccionada.

Se eléboro la propuesta de mejora mediante un plan estandarizado demostrando la
mejora en el proceso productivo mediante analisis estadistico y diagrama de procesos
con las directrices técnicas de la organizacion mundial del trabajo (OIT) y los métodos
propuestos de Westinghouse evidenciando un incremento en la eficiencia productiva

en la elaboracion de camisetas polo de mujer tendria un alza de 24% y de hombre 18%.

El ahorro en tiempo de produccion con el método propuesto es de 3,92 minutos para la
elaboracion de camisetas polo de mujer y 3,95 minutos para las camisetas polo de
hombre demostrando que el método propuesto enfatiza una gran mejoria al sistema de

produccioén actual.
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14.2Recomendaciones.

e Toda informacion recolectada debe estar debidamente documentada con datos reales y

actualizados para el posterior andlisis y discusion.

e FEl conocimiento del proceso de confeccion debe saber todo el personal del area de
produccion, por lo cual la capacitacion es un medio para lograr la mejora de la eficiencia

y capacidad productiva

e Se considera un posterior estudio con un analisis VSM.
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16. ANEXOS

Anexo 1 Hoja de resumen de Produccion de camisetas polo de mujer
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Anexo 3 Ficha técnica partes de la camiseta polo.
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Anexo 5 Reposo de tela para posterior tendido.

Anexo 7 Tendido de plotter y pesos para corte de tela
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Anexo 8 Corte de las partes de la camiseta

Anexo 9 Separado de las piezas por tallas y colores.
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Anexo 11 Fusionado de plaquetas.
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Anexo 14 Dobles y planchado de plaquetas.
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Anexo 16 Armada de cuellos.




93

Anexo 18 Planchado de cocoteras.

Anexo 20 Unidn de cuellos en camiseta.
\
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Anexo 21 Unién de mangas a camiseta.

Anexo 22 Medicion de altura para colocado de etiqueta y pie de pato

Anexo 23 Perfilado y Recubierto de bastas.
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Anexo 24 Cerrado de camiseta.

Anexo 26 Corte de Reata para pie de pato




Anexo 27 Producto terminado. Camiseta polo de Hombre.
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Anexo 28 Partes de la camiseta polo de hombre producto terminado

Nombre Parte

Plaqueta

Mangas

Cocotera

Cuello

Pie de pato y bandera

Etiqueta
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Anexo 29 Almacenamiento de producto terminado
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Anexo 30 Tipos de maquinas utilizadas en el proceso.

Tipo de maquina Nombre

Overlock

Recta

Recubridora

Plancha

Fucionadora.




Anexo 31 Caracteristicas de las maquinas de confeccion.
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géneros de punto en general

Especificaciones | Maquina Recta Maquina Recubridora Maquina Overlock
Nombre del | Maquina de coser de cabezal | Maquina de coser de alta | Maquina de coser de alta
Modelo semiseco, de alta velocidad | velocidad y base cilindrada | velocidad
y base plana para puntadas | para puntadas de
de recubrimiento recubrimiento
Modelo Serie MF-7500D Serie MF 7900 MO-6804 (D)/DD
Tipo de puntada Normas ISO 406, 407,602 y | Normas ISO 406, 407,602 y | Normas ISO 406, 407,602
605 605 y 605
Ejemplo de | Dobladillo y recubrimiento | Dobladillo y recubrimiento | Para recorte de prenda y
aplicacion para tejidos de punto y | para tejidos de punto y | unidn con soporte.

géneros de punto en general

Velocidad de
costura

Maximo 5000 sti/min

Maximo 6500 sti/min

Maximo 7000 sti/min

Distancia entre | 3 agujas...4,8mm, 5,6mm, | 3 agujas... 5,6mm, 6,4mm 1:2 (Max 1:4)

agujas 6,4 mm 2 agujas... 3,2mm, 49mmy | 1:0,7 (Max 1:0,6)
2 agujas... 3,2mm y 4,0 mm | 4,8mm

Longitud de | 1,2mm a 3,6 mm 0,9mm a 3,6mm 0,6 23,8 (4,5)

puntada

Dimensiones Alto 451x ancho 515 x | Alto 450 x ancho 468 x | Alto 48 x ancho 20 x
longitud 263 longitud 264 longitud48

Peso 46 kg 42 kg 28 kg

Aceite lubricante Oil 18 Oil 18 il 18
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