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RESUMEN
UNIVERSIDAD TECNICA DE COTOPAXI

FACULTAD DE CIENCIAS DE LA INGENIERIA Y APLICADA
TEMA: “OPTIMIZACION DE LOS PROCESOS PRODUCTIVOS EN LAS LINEAS DE
PRODUCCION DE LA EMPRESA TEXTILES PASTEUR DE LA CIUDAD DE
AMBATO”.

El siguiente trabajo de investigacion brinda soluciones a las necesidades de Textiles Pasteur,
empresa dedicada a la confeccidn de ropa interior. Como objetivo principal se optimiza los
procesos productivos de la linea de confeccidn de ropa interior de hombre. El desarrollo del
trabajo de investigacion se realiza la visita insitu a la empresa para identificar la localizacion
de los puestos de trabajo, luego se obtiene los tiempos de cada una de las “maquilas”,
posteriormente se analiza los datos obtenidos para identificar los tiempos improductivos y
cuellos de botella generados por el mal disefio en la distribucion de cada puesto de trabajo de
la linea del proceso productivo que valida la capacidad de produccidn, el estudio de tiempos y
movimientos, mediante una simulacién en el software Arena, para poder tener una idea clara
de como esta distribuido cada puesto de trabajo y para una mejor organizacion de la linea de
produccidn de ropa interior para hombre se realiza un layout del area de produccion, diagrama
de flujo, diagrama de operaciones, diagrama de precedencia y un diagrama de recorrido. Como
resultado se obtiene que la capacidad de produccion aumenta de 103 unidades por dia a 205
unidades diarias y el tiempo de produccion por unidad se optimiza de 5,22 minutos a 3,80
minutos, los tiempos de produccion de cada una de las “maquilas” se optimizan conforme al
redisefio del area de produccion que conforman el proceso de confeccion del boxer estampado
con referencia 0110553 las mismas que sirvieron para simular la capacidad de produccion de
las unidades diarias por jornada laboral y el balance de lineas. En conclusion, se determinan
los procesos productivos de la confeccion del bdxer que cuenta con 8 procesos, donde se
incrementa al 34% de eficiencia en la capacidad de produccion de la linea de confeccion del
boxer estampado en la empresa Textiles Pasteur y con una reduccion de tiempo de produccion

por prenda que se obtiene en relacion al aumento de la capacidad de produccion.

Palabras Claves: Optimizacion, Procesos Productivos, Lineas de produccion, Cuello de

botella, Simulacién, Estudio de tiempos y movimientos.
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ABSTRACT
UNIVERSIDAD TECNICA DE COTOPAXI

FACULTAD DE CIENCIAS DE LA INGENIERIA Y APLICADA

THEME: “OPTIMIZATION OF PRODUCTION PROCESSES IN THE PRODUCTION

LINES OF THE PASTEUR TEXTILE COMPANY IN THE CITY OF AMBATO”.
Authors: Sandoval Vaca Leonardo Damian
Acosta Isabuche Joel Alexander
The following research work provides solutions to the needs of Textiles Pasteur, a company
dedicated to the manufacture of underwear. The main objective is to optimize the production
processes of the men's underwear manufacturing line. The development of the research work
is carried out in situ visit to the company to identify the location of the workstations, then the
times of each of the "maquilas" are obtained, then the data obtained is analyzed to identify
unproductive times and bottlenecks generated by the bad design in the distribution of each
workstation of the production process line that validates the production capacity, The study of
times and movements, through a simulation in the Arena software, in order to have a clear idea
of how each work station is distributed and for a better organization of the production line of
men's underwear, a layout of the production area, flow chart, operations diagram, precedence
diagram and a route diagram are made. As a result, the production capacity increases from 103
units per day to 205 units per day and the production time per unit is optimized from 5.22
minutes to 3.80 minutes, the production times of each of the "maquilas” are optimized
according to the redesign of the production area that make up the process of making the printed
boxer with reference 0110553, which were used to simulate the production capacity of the daily
units per working day and the balance of lines. In conclusion, the production processes of the
boxer garment making process are determined, which has 8 processes, where the production
capacity of the printed boxer garment making line in the company Textiles Pasteur is increased
to 34% of efficiency and with a reduction of production time per garment obtained in relation

to the increase of the production capacity.

KEYWORDS: Optimization, Production Processes, Production Lines.
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2. INTRODUCCION

La gran mayoria de las empresas textiles se encuentran en problemas por la mala utilizacion de
los espacios fisicos y la estandarizacion de sus procesos las cuales acarrean problemas para la
empresa ya que causa un retraso en la produccion al momento de entregar el producto final.
Las causas de estos problemas para las empresas textiles pueden ser; talento humano, maquilas,
mala utilizacion de los espacios fisicos, por tal motivo en el presente trabajo se trata de
investigar las lineas de produccion de cada maquila para poder optimizar la produccion, con
eso lograriamos que la empresa no tenga retardos en las entregas de sus productos a los clientes,
teniendo como resultado ser una empresa lider dentro del mercado nacional como
internacional.

La empresa Textiles Pasteur en vista de su crecimiento ha buscado optimizar los tiempos de
produccion de las maquilas mediante un redisefio de los puestos de trabajo, con la misma que
se pretende analizar a detalle todos los aspectos que intervienen en el proceso de confeccién de
ropa interior, con eso se lograria dar soluciones a los problemas detectados en la interna la
empresa al momento de estandarizar los procesos.

Para el presente trabajo se tomé en cuenta el area de produccién, por el motivo que es donde
se confeccionan todos los productos de la empresa, de tal manera se escogié al producto que
tiene mayor demanda en el mercada el que es bdxer estampado triangular con referencia
0110553, la cual no se va a determinar los tiempos y movimientos de produccion de cada
maquila, para poder obtener el tiempo de produccion que se demoran en confeccionar una
prenda, para poder medir la productividad que tiene cada operario en cada linea del proceso
productivo.

En el desarrollo del proyecto de investigacion consta la situacion actual de la linea de
produccién para la confeccion del bdoxer, ademéas de la propuesta mejorada con el fin de
eliminar los tiempos y movimientos innecesarios que realiza los operarios, asi como un
redisefio en cada puesto de trabajo y finalmente un analisis de los resultados obtenidos al

momento de aplicar este presente proyecto de investigacion.



2.1. EL PROBLEMA

2.1.1. Planteamiento del problema

En la actualidad las empresas textiles han tenido una mala optimizacion de los espacios fisicos
en las distintas maquilas, esto se debe por la falta de capacitacion a los trabajadores por parte
de las empresas o por la mala distribucion de los espacios fisicos en los puestos de trabajo.

A nivel mundial las empresas textiles estan dando grandes avances en lo que son sus procesos
productivos, debido a la creacion de maquinas de Ultima tecnologia, las cuales permiten que
los trabajadores ahorren su tiempo al momento de la produccion que se esta realizando, también
influye lo que es el espacio fisico que tenga las empresas designadas para cada una de las areas
que tenga, es decir que en muchos de los casos el espacio es muy reducido por lo que esto
representa una disminucion en el rendimiento de sus trabajadores, teniendo como resultado la
entrega tardia de su productos debido a que la mayoria de las empresas tienen sus lineas
produccidn en serie, bajo pedido, en masa, flujo continuo dando como consecuencia que el
producto no sea entregado en el tiempo establecido con los proveedores de modo que viene
siendo una pérdida en el mercado para las empresas.

En Latino América las empresas han tomado mucho en cuenta la mala optimizacion de los
espacios fisicos lo cual afecta a los procesos productivos, uno de ellos es Ecuador segun El
Censo sefala que * El personal ocupado total de las actividades relacionadas al sector textil
asciende a 115.937 personas (68.215 mujeres y 47.722 hombres). En los establecimientos de
Comercio se encuentran ocupadas 62.352 personas, en Manufactura 46.562 y en Servicios
7.023”’ [1, p. 2]. Como se puede ver las empresas en el Ecuador cuentan con un gran personal
dentro de la actividades textiles lo cual dificulta a las empresas al momento de optimizar los
procesos productivos por lo que optan en aplicar métodos de adecuacion en los espacios fisicos,
ademas que tratan de buscar técnicas para preparar a los espacios fisicos, asi como los paises
que lideran el comercio textil a nivel mundial segiin el Censo menciona que ’El comercio
mundial de textiles esta liderado por China y la Union Europea en lo que se refiere a los
principales exportadores, con una participacion del 38,2% y 33,4% respectivamente’’ [1, p. 4].
En los ultimos afios las industrias textil ecuatorianas se han basado en la época colonial, donde
la principal materia prima era lana de oveja, utilizada para la fabricacién de tejidos; por tal
motivo se puede ver que en el censo las provincias con mayor actividad textil son “’Pichincha
(27%), Guayas (17%), Tungurahua (8,1%), Azuay (7,5%) e Imbabura (4,5%) son las

provincias donde se asientan el mayor nimero de establecimientos del sector textil’’ [1]



Tungurahua es la tercera ciudad con mayor numero de industrias textiles y manufactureras del
pais lo cual ha hecho que adecuen sus espacios de acuerdo a las necesidades de rendimiento,
en consecuencia se da mayor importancia a las lineas de produccién para que no se vea
dificultada por la mal distribucion de los espacio fisicos o por un espacio reducido, la misma
que se ve afectada en no aprovechar la capacidad total de los recursos humanos que tienen,
ademas de una falta de flujo definido de produccion la misma que genera un gasto en la
operacion, retrocesos en la produccion, tiempos largos de procesos, lenta velocidad de
fabricacion teniendo como resultado retardo en la produccion.

En conclusién, por lo mencionado la empresa en estudio Textiles Pasteur, establecida en el
canton Ambato, es una organizacion dedica a la confeccidn de prendas de vestir, la cual cuenta
con varios procesos productivos los mismos que tienen que ser revisados por la mala
optimizacion de los espacios fisicos de las distintas maquilas. La empresa cuenta con una linea
de produccién bajo pedido la cual ha hecho que la produccion sea de mayor demanda dando
como requerimiento primordial una optimizacion en los procesos productivos de tales como
Camisetas, Pantis, Bdxer, Jogger, Chompas para obtener mayor productividad y un crecimiento
a nivel nacional e internacional, la cual se ha visto en un problema de la mala optimizacion de
los espacios fisicos y esto hace que la produccidon en linea no sea eficiente y cause retardos en

las entregas a los clientes.

2.1.2. Formulacion del problema

¢Como optimizar adecuadamente los tiempos y movimientos en la planta de produccion,
redisefiar los puestos de trabajo, estandarizacion de los procesos productivos para incrementar
la productividad de la empresa textiles Pasteur?

2.2. BENEFICIARIOS

Tabla 2.1:Beneficiarios
Directo / | Personas/ Cantidad Beneficio

Indirecto Entidad Generado

No tener fallas en la
produccién,

entregar a tiempo
Operarios 25 sus  pedidos vy
producir mas

prendas en menos

tiempo.




Directos Verificar la
efectividad de sus
trabajadores  para
Jefe de produccion | 1 ver en qué % se
desempefian dentro

de la empresa.

Tener méas ventas y
generar  mayores
Textiles Pasteur 180 utilidades,

Indirectos posesionarse en el
mercado nacional e

internacional.

Tener una mejor
Gerente General 1 productividad en sus
trabajadores.

2.3. JUSTIFICACION

El presente trabajo de investigacion se lo realiza con la finalidad de estudiar los procesos
productivos tales como Camisetas, Pantis, Boxer, Jogger, Chompas, ya que por la mala
optimizacion de los espacios fisicos de las distintas maquilas, tiene la necesidad de mejorar los
tiempos de produccion mediante una restructuracion de los puestos de trabajo con el fin de
poder lograr un aprovechamiento de la planta fisica de la empresa para minimizar el tiempo y
tener una optimizacion de los recursos.

La importancia de restablecer los espacios fisicos de la empresa mediante el método SAM
contribuird una notable mejora en el area de produccion, puesto que los pedidos seran
despachados a tiempo y sin tener fallas al momento de la confeccion.

Al ejecutar el estudio de los procesos productivos se tendra un impacto positivo dentro del area
de produccién, la cual hoy en dia para las empresas textiles es necesario y primordial por el
motivo del crecimiento del mundo textil, ademas se ha notado que al no tener una buena
optimizacion de los espacios fisicos en las maquilas provoca una demora en la fabricacion.
Tambien, se debe tomar en cuenta los procesos productivos ya que son parte fundamental en
la empresa para identificar y controlar los procesos, de esta manera la confeccion se tornaré de

manera normal evitando cuellos de botella, tiempos muertos, disminucion de los retrocesos.



De la misma manera es de gran utilidad porque brinda informacion de como se esté llevando
los procesos productivos en la empresa, pues al realizar un estudio de los puestos de trabajo de
cada maquila se determina con claridad cuéles son los tiempos que les toma a los operarios
realizar cada operacion designada para lograr el objetivo de la empresa que es llegar a optimizar
los tiempos de confeccion, en la cual contribuird al mejoramiento de la mision y el
cumplimiento de la vision que tiene la empresa, es decir pagan a los operarios por minuto la
misma que les obliga a los trabajadores a cumplir 480 minutos en el dia.

El proyecto de investigacion serd disefiado referente al estudio de los tiempos de las distintas
maquilas, un analisis de la distribucion de los espacios fisicos, el desenvolvimiento de cada
operario en los puestos de trabajo junto con la metodologia SAM, la misma que permitird
ayudar a los operarios a mejorar sus tiempos de produccion de este modo que tengan todas las
condiciones necesarias con la finalidad de tener un éptimo desempefio laboral asi poder lograr
la meta planteada por la empresa de igual forma confeccionar la mayoria de prendas en el
tiempo menos posible para tener como resultado ser una empresa 100 % eficiente.

De no ser atendida esta problematica la empresa perderia la oportunidad de seguir creciendo
como organizacion, ya que no se pueden agilizar los procesos por la mala distribucion de los
espacios fisicos de las maquilas teniendo como resultado una insatisfaccion en el cliente
externo.

La factibilidad del presente trabajo de investigacion es muy alta pues cuenta con el apoyo y
respaldo del gerente general, junta directiva, jefe del area de produccion y todos los operarios
del area de confeccidn que forman parte de textiles Pasteur quienes seran parte importante en
la toma de datos para el desarrollo del estudio técnico.

2.4. HIPOTESIS

HO=Estandarizacion de los tiempos y movimientos de los procesos productivos de la empresa
Textiles Pasteur NO mejorara la capacidad de produccién.

H1 = Estandarizacion de los tiempos y movimientos de los procesos productivos de la empresa
Textiles Pasteur SI mejorara la capacidad de produccion.

2.5. OBJETIVOS

2.5.1. OBJETIVO GENERAL

Realizar la optimizacion de los procesos productivos en las lineas de produccion de la

empresa Textiles Pasteur de la ciudad de Ambato.



2.5.2. OBJETIVO ESPECIFICO

1. Determinar los procesos productivos actuales de la empresa para la identificacion de paras
0 tiempos innecesarios en la fabricacion.

2. ldentificar las oportunidades de mejora y el disefio propuesto para su estandarizacion.

3. Implementar una propuesta para el mejoramiento de la eficiencia mediante la verificacion

y optimizacién de una simulacion.



2.6. SISTEMA DE TAREAS EN RELACION A LOS OBJETIVOS PLANTEADOS

Tabla 2.2:Sistema de tarea

Objetivos

Actividades

Metodologia

Resultados

Determinar los procesos
productivos actuales de la empresa
para la identificacién de paras o
tiempos innecesarios en la

fabricacion.

Realizar una visita técnica

programada

Identificar los procesos actuales de

la empresa

Recopilacion de informacion de los

diferentes puestos de trabajo

Establecer los diagramas de flujo de

cada proceso

Establecer el diagrama de recorrido

actual

Definir los tiempos de cada
actividad

Investigacion de los diferentes

procesos productivos

Se tendran todos los tiempos muertos de
los procesos productivos de las diferentes
magquilas, ademas las paras innecesarias

de cada puesto de trabajo.

Identificar las oportunidades de
mejora y el disefio propuesto para

su estandarizacion.

Realizar una visita técnica

programada

Identificar los puestos de trabajo de
cada maquila

Recopilacion de informacion de los
diferentes puestos de trabajo de las

distintas maquilas

Tomar los tiempos de las distintas

maquilas

Se obtiene un analisis para tener claro
cuéles son los tiempos y movimientos de
cada maquila, con eso se puede proceder
a una estandarizacion con las maquilas
externas, logrando como resultado un

tiempo estandar de produccion.




Establecer los tiempos actuales en

los diferentes puestos de trabajo

Investigacion de los tiempos
establecidos por el jefe de

produccion de las distintas maquilas

Implementar una propuesta para el
mejoramiento de la eficiencia y
validar la optimizacién mediante

una simulacién

Realizar una visita técnica

programada

Estandarizacion de los tiempos

Elaboracion de los diagramas de

flujo

Disminuir los recorridos de las

maquilas

Distribucion de los puestos de

trabajo

Tomar los tiempos de las distintas

maquilas

Verificar si los tiempos mejoraron
con respecto a los tiempos tomados

anteriormente

Recopilacion de informacion de los
diferentes puestos de trabajo de las
distintas magquilas, aplicacién del
SAM en los diferentes puestos de

trabajo

Se implementa una mejora en la
produccion, logrando que sea eficaz y
teniendo todos los tiempos estandar,
dando como resultado un mejoramiento
en la produccién y con eso llegar a
cantidad de

confeccionar la mayor

prendas en menos tiempo.




3. FUNDAMENTACION TEORICA
3.1. ANTECEDENTES

En el presente trabajo de investigacion se ha recopilado informacion de distintas fuentes
bibliograficas con el fin de conocer los resultados alcanzados de dichos trabajos e
investigaciones, enfocandose en el tema de la optimizacién de los procesos productivos en las
lineas de produccion, haciendo énfasis en los temas encontrados maés relevantes acorde al
desarrollo de este proyecto de investigacion.

Es relevante conocer el siguiente trabajo de investigacion realizado en la Universidad
Tecnoldgica Indoamérica denominado, “ESTUDIO DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS EN EL
PROCESO DE PRODUCCION DE PANTALON JEAN DE HOMBRE CLASICO Y SU
INCIDENCIA EN LA PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA AMBATEXTIL DE LA
CIUDAD DE AMBATO?”, el presente estudio esta enfocado a encontrar las causas del
problema de la baja productividad relacionada con la utilizacién de tiempos y movimientos.
[1]

Es significativo conocer el siguiente trabajo de investigacion realizado en la Universidad
Auténoma de Nuevo Leén denominado: “OPTIMIZACION DE OPERACIONES EN LA
LINEA DE PRODUCCION PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD Y
DISMINUIR EL DESPERDICIO”, el estudio hace referencia a las variaciones de las
caracteristicas de los sistemas de produccién. [2]

En el repositorio de la Universidad Politécnica Salesiana se encontro el siguiente trabajo de
investigacién denominado, “OPTIMIZACION DE LOS PROCESOS DE PRODUCCION DE
MAQUINARIAS Y EQUIPOS INDUSTRIALES EN UNA EMPRESA
METALMECANICA, MEDIANTE LA APLICACION DE LA MANUFACTURA
ESBELTA?”, la investigacion estd enfocada en la aplicacion de herramientas de la manufactura
esbelta con el fin de optimizar los procesos de produccion de maquinarias y equipos
industriales. [3]

En el repositorio de la Universidad Técnica de Ambato se encontr6 el siguiente trabajo de
investigacion denominado, “ESTUDIO DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS PARA
MEJORAMIENTO DE LOS PROCESOS DE PRODUCCION DE LA EMPRESA
CALZADO GABRIEL”, el estudio tiene como finalidad el analisis de cada uno de los procesos,
para someterlos a mejoras debido a los problemas encontrados en los procesos de produccion
de la empresa. [4]

10



En la biblioteca de la Universidad de San Carlos de Guatemala se encontro el siguiente trabajo
de investigacion denominado, “ESTUDIO DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS EN LA LINEA
DE PRODUCCION DE PISO DE GRANITO EN LA FABRICA CASA BLANCA S.A.” En
el estudio se pretende verificar el funcionamiento de los métodos actuales de trabajo y aplicar
acciones correctivas en el mismo. [5]

En el repositorio de la Universidad Tecnoldgica del Peru se encontré el siguiente trabajo de
investigacion denominado, “Propuesta de optimizacion a través de simulacidon para aumentar
la productividad del area de corte en una empresa textil”, el estudio se encarga de optimizar a
través de una simulacién en el software Arena la productividad del rea de corte en una empresa
textil. [6].

Es significativo conocer el siguiente trabajo de investigacion realizado en la Universidad de
Cuenca denominado, “ANALISIS DE METODOS DE TRABAJO Y ESTANDARIZACION
DE TIEMPOS PARA MEJORAR LA EFICIENCIA EN LOS PROCESOS EN EL AREA DE
CORTE: CASO PASAMANERIA S.A.”, la investigacion tiene como objetivo principal subir

eficiencias en la seccién de corte eliminando tiempos y actividades innecesarias. [7]
3.2. MARCO REFERENCIAL / ESTADO DEL ARTE
3.2.1. AREA DE DISENO

Los disefiadores que forman el equipo creativo son normalmente profesionales con formacion
en escuelas de disefios, dominio del inglés y conocimientos en patronaje. Estos profesionales
ademas de desarrollar los diferentes modelos, realizan viajes de inspiracion, buscan materiales
en los mercados, pueden interactuar con los proveedores y colaboran con sus compafieros de
produccion y patrones. [8]

3.2.2. AREA DE CORTE

Lograr automatizarla genera un mejor aprovechamiento de los recursos de mano de obray
materia prima, y obtiene una calidad superior en el producto, a la lograda en un proceso
manual. [9]

[10]Se puede decir que la produccién de un modelo empieza por la sala de corte.

* Organizacion:
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Figura 3.1:0rganizacion
Se puede decir que la produccién de un modelo empieza por la sala de corte. [10]
3.2.3. AREA DE EMPAQUE
[11] Creo que una de las cosas més importantes de los procesos de término en una prenda son
los empaques, pues de esto depende la presentacion y el coste que se llevara el producto.
3.2.3.1. ESTANDARES O NORMAS INTERNACIONALES
NIMF Ndmero 15, Norma Internacional para Medidas Fitosanitarias, obliga al material de
madera destinado al empaque y embalaje de productos de exportacion a recibir un tratamiento
especial para la eliminacion de insectos, hongos y nematodos. [11]
3.2.4. AREA DE CONFECCION
3.24.1. HOJA DE RUTA

“’La hoja de ruta es un documento en el que se especifican las operaciones necesarias para la
fabricacion de una pieza o bien una serie de ellas que sigan el mismo proceso. Las operaciones
estaran colocadas en la secuencia en la que se realizan. La hoja de ruta acompafia al material

de una operacion a otra [5]°’.
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3.24.2. HOJA DE INSTRUCCIONES

“’Documento que define los pasos a seguir para llevar a cabo una funcidn, operacion o actividad
especifica, generalmente para documentar una parte de un proceso mas largo [5].

3.24.3. ESPECIFICACIONES TECNICAS DE LA PRENDA

“’Es un formato donde se detallan todas las especificaciones técnicas que el confeccionista debe
tener en cuenta al confeccionar una prenda. La ficha técnica es elaborada por el disefiador para
el patronista [6]”’.

3.2.4.4. LAS ORDENES DE TRANSPORTE

“’Estas ordenes pueden servir para ordenar el paso de un puesto de trabajo a otro de las piezas
o productos en fabricacion [7]”’.

3.2.4.5. DISTRIBUCION

“’Podemos definir Distribucion dentro de la funcién planificacion y Control de la Produccion
como la que realiza el envio a programacion de la documentacion de 11 trabajo en las fechas
sefialadas en el planteamiento, y siempre que existan materiales para efectuar el trabajo [7]’.
3.2.5. SISTEMAS DE MANUFACTURA PARA EMPRESAS TEXTILES

“’Los sistemas de manufactura son los distintos procesos de transformacién y produccion de
un material o materia prima mediante la utilizacion de herramientas, maquinarias, energia y
trabajo [15]"".

3.25.1. SISTEMA DE PRODUCCION MODULAR

3.25.1.1. CARACTERISTICAS

Para el autor [8] existen algunas razones por la cual se debe implementar la produccion
modular:

e Reduccion de los costos del producto.

e Incremento en la calidad del producto.

e Reduccion del porcentaje de rechazos.

e Respuesta rapida a las exigencias del mercado.

e Aprovechamiento de los espacios de la planta.

e Desarrollo de la potencia personal.

3.25.1.2. VENTAJAS

Para el autor [8] nos indica cuales son las ventajas de aplicar un sistema de produccién modular

son:
° Condiciones de trabajo iguales para todos.
° Pago igual para todos.
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° Eficiencia igual para todos.

° Ayuda mutua.

) Mejorar el control del operador hacia la produccion en general.

3.2.6. MAQUINARIA DE CONFECCION TEXTIL

La maquinaria de confeccién textil tenemos de dos tipos industriales y domésticas, las
industriales son las mas utilizadas en las empresas textiles ya que dependen del tipo de costura
que se va a realizar se escoge la maquina estas pueden ser: recta, overlock, recubridora y para
diferentes trabajos.

3.2.6.1. MAQUINA RECTA

Esta maquina es la méas importante dentro de un taller de confeccidn ya que se encarga de hacer
puntadas dobles que se utilizan en operaciones de cosido como son: costura de linea recta,
pespuntes.

La méquina recta existe dos tipos de una aguja y de dos agujas, realizan el mismo trabajo, sino
que al ser de dos agujas y esto se utiliza cuando se quiere que el cosido sea con mas vistosidad

como en pespuntes de entrepiernas, cerrar lados, etc.

J Inducon

N
0 -
f 1
t_,__,
JLIKE

Figura 3.2: Maquina Recta
3.2.6.2. MAQUINA OVERLOCK
Esta maquina se utiliza para coser y hacer dobladillos, entre otros acabados, la principal funcion
de la méquina es evitar que las costuras se deshilachen ya que se realizan puntadas sobre las

costuras.
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Figura 3.3: Maquina Overlock.
3.2.6.3. RECUBRIDORA PLANA'Y COLLARETERA

Esta maquina ayuda a coser con puntada recta por el derecho de la tela, es decir realiza un
remallado por el revés es como la overlock, sirve para realizar dobladillos, costuras planas y
ribetes. La recubridora es mas utilizada en lo que son cullos 0 mangas, es la mas indicada para
trabajar en sectores curvos.

J Inducon

JUIKF

Figura 3.4: Recubridora Plana y collaretera
3.2.6.4. ATRACADORA

“’La funcion que cumplen estas maquinas es afirmar aberturas, bolsillos, entre otros [9]".
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Figura 3.5: Atracadora

3.2.6.5. ELASTICADORA

La méaquina elasticadora o también conocida como elastiquera.

l Y e e el
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oNMY
Figura 3.6: Elasticadora

3.2.7. PROCESO PRODUCTIVO

“’El proceso productivo es la transformacion o conversion de ciertos insumos en productos, ya
sean estos bienes fisicos o servicios. Esta transformacion se efecta mediante una actividad
humana determinada, utilizando unos determinados instrumentos de trabajo (maquinas,
herramientas, instalaciones) y usando determinada tecnologia [10]"’.

Para el autor los procesos productivos es la distribucion de las maquinas y las areas, las mismas
gue cumplen con varios procesos para obtener productos y servicios los cuales ofrece una

empresa.
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3.2.7.1. FASES DEL PROCESO PRODUCTIVO

Segun el estudio realizado por [11] cada una de ellas interviene de forma decisiva en la

consecucion del objetivo final, que no es otro que la transformacion de los productos y/o

servicios con el fin de que estos puedan lograr la satisfaccion del cliente, cubriendo las

necesidades que se extraen de su demanda mediante un producto o servicio.

Existen tres fases en todo proceso productivo:

e Acopio / etapa analitica: Es obtener la mayor cantidad de materia prima para que sean
utilizadas al momento de la fabricacion, ademas el jefe de produccion debe indicar cudl
sera la produccion para realizar el acopio de la materia prima que se va a utilizar en la
produccion.

e Produccidn/ etapa de sintesis: En esta fase la materia prima que se almacena se convierte
en producto real de la empresa a través de un proceso productivo, el jefe de produccion es
el encargado de supervisar cada operacion para evitar retrasos en la produccion.

e Procesamiento/ etapa de acondicionamiento: Es la parte final de la etapa, es donde lo
que se producido se convierte en la necesidad que tenian los clientes es decir la adecuacion

del producto con el fin de satisfacer la necesidad del cliente.

3.2.8. TIPOS DE PROCESOS PRODUCTIVOS
Segun el autor [11] existen 4 tipos de procesos de produccidn que son importantes, los mismo

que se detallan a continuacion:

3.2.9. ESTUDIO DEL SAM

El tiempo estandar (SAM) incluye el tiempo de produccién a una tasa normal del 100%, para
un régimen de produccion determinado, mas dos complementos: el primer complemento se
denomina fatiga de recursos humanos y operaciones y el segundo se denomina retraso de la
méaquina. El primero que es recursos humanos y fatiga les da tiempo a los trabajadores por
razones fisiologicas y otras similares y generalmente es un 1,5% en la industria textil. Es decir,
al momento de la produccion realizan varios movimientos repetitivos los cuales les produce
una fatiga y esto provoca un tiempo ocioso dentro de la produccién. El retraso de la maquina
compensa el tiempo perdido al cambiar los conos solo cuando estan agotados o cuando hay un
cambio de color, rotura de hilo, posible cambio de carrete, cambio de aguja, etc.

3.2.10. ESTUDIO DE MOVIMIENTOS

El ser humano es el factor dominante en el disefio del trabajo, pues tiene caracteristicas
fisioldgicas, psicologicas y socioldgicas que definen tanto sus habilidades como sus

limitaciones en el trabajo [7].
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Es decir que las capacidades humanas ayudan a mejorar la observacion, evaluarlas, disefiarlas
y producirlas es decir se caracterizan por que son unas personas que ellas mismas disefan,
construyen y emplean. Por tal motivo debemos darle atencion a cada una de las habilidades
para aprovechar y las limitaciones reducirlas.

3.2.11. DISENO DEL TRABAJO

El disefio del trabajo dptimo, mejora los niveles de calidad, elimina la fatiga, los riesgos o
peligros, incrementa la satisfaccion de las personas, elimina los desperdicios y movimientos

innecesarios y en consecuencia incrementa la productividad [12].

DISPOSITIVOS Y DISENO DEL
MECANISMOS PRODUCTO
DISENO DEL
TRABAJO
DATOS METODOS DE
SICOFISIOLOGICOS EJECUCION

Figura 3.7: Disefio del trabajo

Dentro de la clasificacion de los disefios de trabajo se tienen 4, los mismos que segun el autor
son [12]:
1. Disefio del producto que comprende:
e Distribucion fisica del trabajo.
e Cuotas de produccion.
e Destreza del trabajador.
e  Satisfaccion.
2. Métodos de ejecucion como:
e Control del medio ambiente.
e Medidas fisiolégicas del cuerpo.
e Factores sicologicos y principios de acuerdo.
3. Datos psicofisiologicos:
e Areas normales de trabajo.
e Disefio de implementos, escalas y exhibidores.
e Principios del uso efectivo de las manos y del cuerpo.
e Datos antropoldgicos, como medida del tamafio fisico del cuerpo humano y su fortaleza

fisica. Disefio de puestos de trabajo, altura de sillas y mesas.
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e Limites de areas de trabajo con trabajador sentado o de pie.

e Fortalezay fuerza de los movimientos del cuerpo.

e Velocidad y precision.

3.2.11.1. DISENO DE LOS LUGARES DE TRABAJO

Los pasos para disefiar un lugar de trabajo 5 que se debe tomar muy en cuenta al momento de

disefiar segun el autor son [12]:

e Decidir lo que debe hacerse para fabricar el producto.

e Elegir las operaciones que han de efectuarse con maquina, con personas 0 con una
combinacion de los dos. EI hombre es una herramienta por asi decirlo, facilmente
disponible, extremadamente flexible, capaz de muchas y diversas aplicaciones, basta un

periodo de entrenamiento y practica, frecuentemente menos costoso que la fabricacion de

maquinas.

e Disefiar las funciones que realizara las personas y el trabajo de las maquinas, esto segun el

grado de automatizacion.

GRADO
DE TRABAJO

GRADO DE AUTOMATIZACION

1

TRABAJO MANUAL SIN HERRAMIENTAS

2

TRABAJO CON HERRAMIENTAS MANUALES COMO PINZAS, ALICATES, ATORNILLADOR, ETC

TRABAJO CON HERRAMIENTAS MANUALES ELECTRICAS, COMO ATORNILLADOR ELECTRICO, TALA
DRO MANUAL, ETC

TRABAJO CON HERRAMIENTAS ELECTRICAS GUIADAS, COMO TALADRO DE ARBOL

TRABAJO CON HERRAMIENTAS ELECTRICAS GUIADAS CON CICLO CONTROLADO MECANICAMENTE
COMO TORNOS, FRESADORAS, ETC

TRABAJO CON HERRAMIENTAS ELECTRICAS GUIADAS, CON CICLO CONTROLADO MECANICAMENTE,
CARGA Y DESCARGA MECANICA, COMO UNA EMBOTELLADORA

TRABAJO CON HERRAMIENTAS ELECTRICAS GUIADAS, CON CICLO CONTROLADO MECANI-
CAMENTE, CARGA Y DESCARGA MECANICA, AUTO VERIFICACION Y AUTO CORRECCION

La actividad de las personas y de las maquinas varia desde un extremo en que todo el proceso

TRABAJO AUTOMATIZADO COMPLETAMENTE

Figura 3.8: Grado de Automatizacion

es manual, a otro donde todo es automatico.

e Ultilizar los datos psicofisioldgicos para fijar los limites de las areas normales de trabajo,

escalas, exhibidores y establecer los principios del uso efectivo de las manos y del cuerpo

humano.
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3.2.11.2. LIMITES DE LAS AREAS DE TRABAJO
El 99 % de los trabajos se realizan mientras el operario se encuentra sentado o estan de pie

frente a un banco, mesa 0 maquina.
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Figura 3.9: Areas de trabajo

Las areas maximas y comunes de trabajo se muestran en la imagen N° 4 en la cual se exige que

se mueva mas el tronco, esto provoca un desgaste en los trabajadores al realizar movimientos

repetitivos.
MUJER ESTATURA = 1.59 M. HOMBRE ESTATURA = 1.68 M.
A 0.48 0.55
B 0.30 0.34
C 0.20 0.24
D 1.37 1.55
E 1.10 1.35
F 0.64 0.72
G 0.35 0.60
H 0.20 0.14

Figura 3.10: Areas de trabajo (Plano horizontal)

3.2.12. ESTUDIO DE TIEMPOS

El estudio de tiempos, iniciado por Taylor, se utilizd para determinar los tiempos estandar que
corresponden a los tiempos de una persona competente para realizar el trabajo a marcha normal
[13].

Es decir, determinar el tiempo que necesita un operario con experiencia, con los equipos
necesarios, trabajando al 100 % y bajo las condiciones ambientales normales, para desarrollar
una actividad.

Segun el autor [13] existen tres fases dentro del estudio de tiempos:

1. Disefio de operacion nueva o perfeccionada.

2. Instalacion, ajuste, aprendizaje y verificacion.
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3. Estudio de tiempos estandar o representativo.
Cuando se cumpla con las tres fases se podra lograr una estandarizacién en los tiempos, lo que
se debe tomar en cuenta que estos tiempos ya no pueden variar a menos que se efectde un error

en la fabricacion, esto se debe actualizar cada 6 meses.

3.2.12.1. METODOS DE MEDICION

Segun el autor [13] existen 3 métodos mé&s usados en la practica para estimar el tiempo estandar
de una operacion:

3.2.12.2. DEDUCCION DE EXPERIENCIAS ANTERIORES

Es decir, para la aplicacion de este método existen varias formas de realizarlo, pero el mas
eficiente es investigar los datos anteriores, para proceder a sacar el promedio con los datos

actuales tomados.

3.2.12.3. DEDUCCION DE EXPERIENCIAS ANTERIORES

e Hacer una estimacion directa con base en la experiencia que en tales asuntos tenga quien
determine los tiempos estandar. Este método tiene la enorme ventaja de la rapidez y se usa
para trabajos de poca duracién y bajo volumen.

e Extraer los tiempos directamente de estadisticas de produccion pasadas y sacar el
promedio: horas/ unidad.

e Usar los mismos datos anteriores pero ajustados adecuadamente respecto a desempefios,
métodos y condiciones normales que caractericen los datos.

Es decir, para la aplicacion de este método existen varias formas de realizarlo, pero el méas

eficiente es investigar los datos anteriores, para proceder a sacar el promedio con los datos

actuales tomados.

3.2.12.4. MUESTREO DE TRABAJO

e Para este muestreo se va estimar el tiempo que el trabajador se dedica a las actividades de
produccién en las cuales segun el autor [13] se deben incluir los siguientes pasos.
P=X/n
en donde:
X: es el nimero de observaciones en las que se detecto trabajando al operario. n: niUmero
total de observaciones.
En este muestro se trata de calcular la proporcion de tiempo que la actividad en cuestion
con relacién al tiempo total.

3.2.12.5. DATOS ESTANDAR

Para el autor [13] se aprovecha el volumen de tiempos estandar disponible:
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Se analizan estos estandares para determinar si el tiempo normal para una operacion depende
de las diversas caracteristicas de la pieza (tamafio, forma, peso, dureza, etc.) con la que se
efectlia la operacion.

3.2.12.6. ESTUDIO DE TIEMPOS CON CRONOMETRO

> El estudio de tiempos con crondometro consiste en determinar el tiempo para realizar un
trabajo especificado por una persona calificada que trabaja a una marcha normal. Se utiliza
para medir el trabajo, y su resultado es el tiempo en minutos que necesitara una persona
adecuada a la tarea, e instruida en el método especificado, para ejecutar dicha tarea si trabaja a
una marcha normal [13]’

Es decir, se trata de medir con un crondémetro el tiempo empleado en la operacion que el
trabajador ejecuta durante un cierto niumero de repeticiones o las prendas que confecciona
desde que las tiene en las manos, estas repeticiones consecutivas se ajustan al ritmo del trabajo
del operario.

3.2.12.7. FACTORES EN LA REALIZACION DEL ESTUDIO DE TIEMPOS

Para el estudio de tiempos se toma en cuenta algunos factores que ayudan a cronometrar el
tiempo de cada puesto de trabajo:

e Seleccionar el operario.

e Analizar los distintos factores que intervienen en el proceso.

e Puesto de trabajo.

e Observar las condiciones ambientales.

e Dividir la operacién en elementos uniformes, identificables y medibles.

e Tomary registrar los tiempos.

e Calcular el niumero de ciclos a cronometrar.

e Dar una calificacion al trabajador de 60 o0 100

3.2.12.8. ESTANDARIZACION DE LOS PROCESOS
“’La Estandarizacion de procesos tiene el objetivo de unificar los procedimientos de las
organizaciones que utilizan diferentes practicas para el mismo proceso [14]"’.
Por lo tanto, la estandarizacién de procesos se trata de igualar todos los procesos que pueda
tener una empresa tanto externos como interno con eso poder lograr los siguientes beneficios
para la empresa:

e Lareduccion de pérdidas.

e Laformacion de la cultura de la empresa.
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e El aumento de la transparencia.

e Lareduccion de la variabilidad.
3.2.13. DIAGRAMA DE PROCEDIMIENTOS

Los diagramas de procedimientos son cambios que se van a implementar, en primera instancia,
reunir toda la informacion relacionada con la operacién y presentarla de forma clara; para ello

utiliza herramientas gréaficas o diagramas [15].

3.2.14. DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESQOS

El diagrama de flujo de proceso es de gran utilidad para encontrar costos ocultos en el proceso
analizado, por lo regular se aplica s6lo a un componente de un ensamble [15].

Para estos diagramas se utilizan simbolos para poder representar de forma grafica, lo que se

debe tomar en cuenta es que si estan dos actividades simultaneas las figuras deben

sobreponerse.
Simbolo | Descripcion Actividad Significado
indicada
O Circulo DOperacion Ejecucién de un frabajo en una parte del producto.

Cuadrado Inspeccién Utilizado para trabajo de conirol de calidad.

Triangulo
invertido Almacenamiento Utilizado para almacenamiento a largo plazo.

Cuando no se permite el flujo inmediato de una pieza a

|:> Flecha Transporte Movimiento de un lugar a otro o traslado de un objeto.
D la siguiente estacion.

D grande Retraso o demora

Figura 3.11: Simbologia del diagrama de flujo de proceso.

3.2.14.1. ELABORACION DEL DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO

Para la elaboracién del diagrama de flujo de proceso se utilizan todos los simbolos detallados
en la imagen N°4, en la cual se puede ver que cuenta con 5 actividades las mismas que se
utilizan de acuerdo a la necesidad que se tenga.

3.2.15. DIAGRAMA DE RECORRIDO DEL PROCESO

El diagrama de recorrido es un plano del lugar de trabajo, indicando maquinaria, muebles y
almacenes. Es (til para reorganizar la planta ya que se logra acortar transportes, encontrar
nuevas areas de almacenamiento temporal o permanente, estaciones de inspeccion y puntos de
trabajo [16].
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3.2.15.1. ELABORACION DEL DIAGRAMA DE RECORRIDO DE PROCESO
Lo primero que debemos realizar es pedir o investigar el plano de la distribucion actual de las
areas a considerar para la reorganizacion, después se deben trazar nuevos recorridos por donde

pasen los empleados de la empresa y con eso disminuir el tiempo de fabricacion.

AREA DENMAQUINA
Maquina de Maquina de
Cozer cinto Coser punta

D1 00 OO
o

Z AREADE AREADE EMSAMELE

= PERFORARA Area dz corte Dobladora 4 )  Area
1‘\4 ~~ _@—' Cizalla @ \\_) Remache
: ) (2) (5 3

g @ U @ Conadora <:> %
E T

N ; ;

Maguina de forrar | Maguina de coser i
alambre < 2 trabilla N
® ®

Figura 3.12: Diagrama de recorrido del proceso.

3.2.16. DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO

Es importante sefialar el tiempo de cada actividad y los materiales utilizados [15].

Es decir, para la elaboracion de este tipo de diagramas se necesita tomar directamente los
tiempos y supervisar las actividades.

3.2.16.1. ELABORACION DEL DIAGRAMA DE OPERACIONES DE PROCESO.
Segun el autor [15] menciona que para elaborar un diagrama de esta clase se utilizan dos
simbolos: un circulo pequefio para representar una operacion, y un cuadrado que representa

una inspeccion.
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| Diagrama de operaciones-fbricade viuas idrilias -7

Figura 3.13: Diagrama de operaciones del proceso.

3.2.17. BALANCE DE LINEAS Y DIAGRAMA PRECEDENCIA.

El balance de lineas es un factor muy importante para la productividad de la empresa, su
objetivo es identificar una distribucion adecuada, para asegurar un flujo continuo y uniforme
de un producto en los diferentes procesos de la fabrica, y encontrar una manera de equilibrar el
tiempo de trabajo en todas las estaciones, maximizando el uso de la mano de obra y maquinaria

y asi reducir o eliminar los tiempos muertos generador en el proceso de produccion.

= evento o actividad Flecha
— » =precedencia

Figura 3.14: Diagrama de precedencia

3.2.18. LAYOUT

La disposicion adoptada en la implantacion fisica de los procesos dara lugar a lo que
conocemos como layout. Revisando y completando aspectos relacionados con éste, se debera
decidir y plasmar en la planta una serie de aspectos sumamente importantes; que son de gran

interés para el planteamiento del layout cuando se trata de operar en Lean Manufacturing:
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e Flujo de los procesos (en nuestro caso One Piece Flow: Flujo de unidad en unidad)

e Flujo de los materiales y productos en curso

e Situacion de los materiales y medios de transporte

e Posicidn de los equipamientos

e Posicién de los operarios

e Flujo del operario

e Flujo de la informacion

La distribucion en planta puede realizarse a tres niveles: layout general, layout de cada proceso
y layout de cada operacion de cada proceso. Se determinarén las posiciones de las estaciones
de trabajo, la posicién de los operarios y el recorrido de materiales, productos y personas.

3.2.19. SOFTWARE MINITAB

Herramienta estadistica de facil manejo, muy enfocada al andlisis de datos y mejora de
productos y servicios para implementar proyectos de control de calidad y Six Sigma (seis
sigmas).

El estadistico Anderson-Darling (AD). - Nos ayuda a calcular el valor de p, dicho valor es
una probabilidad que mide la evidencia en contra de nuestra hipdtesis nula la cual nos indica
que los datos se ajustan correctamente a la distribucion. Los valores significativamente
menores identificados en el estadistico AD indican que los datos obtenidos se ajustan a la
distribucion. [20]

Valor P.- El valor p es una probabilidad que nos indica la afirmacion de una hipotesis nula, es
conveniente un valor p alto, obteniendo, asi como resultado que los datos siguen la distribucion.
Se debe considerar el valor p de cada distribucion resultante con el nivel de significancia, dicho
nivel generalmente denotado como alfa (o) Si el 0.05 funciona adecuadamente, el 0,05 indica
un riesgo de 5% al concluir que los datos no siguen una distribucion, cuando en realidad si la
siguen. [21]

LRT P.- Para varias distribuciones, Minitab también muestra los resultados de la distribucion
con un parametro adicional. Para cada version de una distribucion con un parametro adicional,
Minitab indica un valor p para la prueba de relaciéon de verosimilitud (LRT P). Un valor p es
una probabilidad que mide la evidencia en contra de la hipotesis nula. Para la prueba de relacion
de verosimilitud en identificacion de distribucion individual, la hipotesis nula es que los datos

siguen la distribucién més pequefia (parametro mas bajo). [21]
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3.2.19.1. Gréfica de la prueba de bondad del ajuste (Normal)

Estas pruebas se utilizan para verificar si los datos de la muestra pueden considerarse de una
distribucion normal y, por definicion, permiten verificar que la distribucion de los datos dados
en el gréafico se puede realizar en una prueba estadistica. [20]

Mormal - 95% de IC
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Figura 3.15: Distribucion Normal

3.2.19.2. Gréfica de la prueba de bondad del ajuste (Normal, después de la
transformacion Box-Cox)

Es una transformacién potencial para corregir la asimetria de las variables, las diferentes

varianzas o la no linealidad entre las variables. Por tanto, es muy util para transformar una

variable y obtener una nueva variable que siga una distribucién normal. [20]
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Después de la transformacion de Bow-Cox (A = -4.3)

Figura 3.16: Distribucion Transformacion Box-Cox
3.2.19.3. Gréfica de la prueba de bondad del ajuste (Log normal)
Es una distribucion natural se usa cuando las desviaciones de los valores del modelo consisten
en factores, proporciones o porcentajes en lugar de valores absolutos en el caso de una
distribucion normal. [20]
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Lognormal - 95% de IC
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Figura 3.17: Distribucion Log normal
3.2.19.4. Gréfica de la prueba de bondad del ajuste (Log normal de 3 pardmetros)

e Ubicacion: Este parametro afecta la ubicacion de una distribucion. Por
ejemplo, con parametros de ubicacion diferentes, una distribucion logistica
se puede desplazar a lo largo del eje horizontal.

e Escala: El pardmetro de ubicacion afecta la ubicacion de una distribucion.
Por ejemplo, con diferentes pardmetros de escala, una distribucion logistica

puede parecer mas "estirada" 0 mas comprimida.

Lognormal de 3 parametros - 95% de IC
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Figura 3.18: Distribucion Log normal de 3 parametros

3.2.19.5. Gréfica de la prueba de bondad del ajuste (Exponencial)

La distribucién exponencial es un caso especial de la distribucién gamma. [20]
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Exponencial - 95% de IC
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Figura 3.19:Distribucién Exponencial
3.2.19.6. Gréfica de la prueba de bondad del ajuste (Exponencial de 2 parametros)

Definido por sus parametros de escala y umbral. Por ejemplo, le interesa estudiar las fallas del
sistema para 0 = 5. Esto significa que las fallas solo comienzan a ocurrir después de 5 horas de
funcionamiento, y no antes. [20]

Exponencial de 2 parametros - 95% de IC
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Figura 3.20: Distribucion Exponencial de 2 pardmetros
3.2.19.7. Gréfica de la prueba de bondad del ajuste (Weibull)
Por ejemplo, esta distribucion a menudo se usa junto con el anlisis de confiabilidad para
modelar los datos de tiempo hasta la falla. La distribucién de Weibull también se utiliza para

modelar datos de procesos sesgados en el analisis de capacidad. [20]
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Weibull - 95% de IC
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Figura 3.21: Distribucion Weibull

3.2.19.8. Gréfica de la prueba de bondad del ajuste (Weibull de 3 pardmetros)
La distribucion de Weibull puede tomar muchas formas, dependiendo de los valores de sus

parametros. [20]

Weibull de 3 parametros - 95% de IC
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Figura 3.22: Distribucion Weibull de 3 parametros

3.2.19.9. Gréafica de la prueba de bondad del ajuste (Valor extremo mas pequefio)
La distribucién de valores extremos minimos describe eventos extremos, como la temperatura

y las precipitaciones mas bajas durante las sequias. [20]
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Valor extremo mas pequefic - 95% de IC
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Figura 3.23: Distribucion Valor extremo mas pequefio

3.2.19.10. Gréfica de la prueba de bondad del ajuste (Valor extremo por maximos)

Las distribuciones de valores extremos mas grandes describen eventos extremos, como
velocidades extremas del viento y grandes pérdidas para las compafias de seguros. La
distribucion de los valores extremos mas grandes esta sesgada hacia la derecha. [20]

Valor extremo por maximos - 95% de IC
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Figura 3.24: Distribucion Valor extremo por méaximos

3.2.19.11. Gréfica de la prueba de bondad del ajuste (Gamma)

El reparto gamma se usa usualmente en estudios de supervivencia de confiabilidad.
Ejemplificando, el reparto gamma puede explicar la era que avanza para que falle un elemento
eléctrico. La mayor parte de los elementos eléctricos de un tipo especial fallara alrededor de en

el mismo instante, sin embargo, unos pocos tardaran mas en fracasar. [20]
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Figura 3.25: Distribucion Gamma
3.2.19.12. Gréfica de la prueba de bondad del ajuste (Gamma de 3 parametros)
La distribucion gamma de 3 parametros se define por sus pardmetros de forma, escala y valor
umbral, ya definidos anteriormente. [20]
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Gamma de 3 parametros - 95% de IC
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Figura 3.26: Distribucion Gamma de 3 parametros

3.2.19.13. Gréfica de la prueba de bondad del ajuste (Logistica)

Es una distribucion de posibilidad continua cuya funcionalidad de reparticion es la
funcionalidad logistica, que surge en el entorno de la regresion logistica y determinados tipos
de redes neuronales. Es semejante a el reparto comun en forma, pero tiene colas méas pesadas

(mayor curtosis). [20]
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Figura 3.27: Distribucion Logistica

3.2.19.14. Gréfica de la prueba de bondad del ajuste (Log logistica)
La distribucion log logistica se usa en modelos de incremento y para modelar respuestas
binarias en campos como la bioestadistica y la economia. La distribucion log logistica es una

reparticion continua que se define por sus limites de escala y localizacion. [20]
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Figura 3.28: Distribucion Log logistica

3.2.19.15. Gréfica de la prueba de bondad del ajuste (Log logistica de 3 pardametros)
La distribucion log logistica de 3 parametros se define por sus parametros de forma, escala y
valor umbral, ya definidas anteriormente. [20]
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Loglogistica de 3 parametros - 95% de IC

a3

a0

L]

Porcentaje

10

Figura 3.29: Distribucion Log logistica de 3 parametros

3.2.19.16. Gréfica de la prueba de bondad del ajuste (Normal, después de la

transformacion de Johnson) [20]
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Después de la transformacion de Johnson

Figura 3.30: Distribucion Transformacion Johnson

Esta distribucion selecciona de forma optima una de las 3 familias de reparticion para cambiar

los datos para que continten una distribucion normal, dichas familias son representadas de la

siguiente forma: SB, SL y SU.

SU: es una distribucion de probabilidad ilimitada y continua.

SB: es una distribucion de probabilidad limitada, ya que tienen restricciones
impuestas, como maximos y minimos de altura, tiempo o peso.

SL: Es una distribucién de probabilidad por debajo de la distribucion log

normal.
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3.2.20. SIMULADOR ARENA

[27]Este es un software de simulacion que te permitird analizar el impacto de los cambios en
los procesos significativos de redisefio asociados a la cadena de suministros, logistica, procesos
de distribucion, almacenaje y sistemas de servicio.
El simulador ARENA, te permitird mejorar tus habilidades en resolucion de problemas
mediante la realizacion de casos simulados, analisis y proyectos de investigacion.
A través del simulador ARENA se conseguira:

e mejorar el manejo de los niveles de inventario, personal, sistemas de

comunicaciones y equipo. [27]

4. DESARROLLO DE LA PROPUESTA
4.1. METODOLOGIA

4.1.1. DISENO DE INVESTIGACION

El presente proyecto se ha toma en cuenta utilizar la metodologia para la investigacion el disefio
no experimental, la misma que ayudara analizar las diferentes variables. EI método ayudara
para poder analizar los diferentes problemas que se presentan en el area de produccion, para
proponer mejoras y soluciones a todos los problemas que se hayan identificado, con esta

metodologia ayudara a analizar, recopilar y dar soluciones.

4.1.2. TIPO DE INVESTIGACION
41.2.1. INVESTIGACION CORRELACIONAL

El presente proyecto utilizard el método correlacional por el motivo, de que presentarad
informacién detallada de cada uno de los puestos de trabajo en el area de produccion de la
empresa Textiles Pasteur, ademas se presentaran las modificaciones realizadas en el proceso

de confeccion de la ropa interior para hombre.

4.1.2.2. INVESTIGACION CUALI-CUANTITATIVA

La investigacion sera cuali-cuantitativa, la misma que servira para determinar aspectos
cualitativos de la empresa textiles Pasteur como son la infraestructura, distribucion de las
maquinarias, como se efectlian los trabajos dentro de la linea de produccion por parte de los
trabajadores, y los valores cuantitativos la cual se puede recurrir a los historicos de produccion
a través de mediciones numeéricas, porcentajes, toma de tiempos, verificar movimientos
innecesarios de igual forma obteniendo valores cualitativos los cuales seran analizados para la
elaboracion del tema, para asi tener una idea clara de qué posible solucién se le puede dar al

proceso productivo de la empresa teniendo como resultado una estandarizacion de tiempos.
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4.1.3. POBLACION
La investigacion del presente trabajo esta conformada por 38 personas que laboran en la
empresa, tanto en el area de produccion como las demas &reas, por tal motivo se trabajara con

tocas el universo, si se toma en cuenta la muestra.

4.1.4. TECNICAS E INSTRUMENTOS

En el presente trabajo de investigacion se realizé una investigacion de campo debido que para
obtener informacion sobre el area de produccion es necesario asistir directamente a la empresa
Textiles Pasteur, donde se puede investigar y analizar los diferentes puestos de trabajo, para
poder recolectar los datos necesarios que se necesita para el estudio de la linea de produccion,
ademas se podré identificar los problemas que afectan a la produccién y proponer mejoras u
optimizar los recursos.

A continuacién, se describe el nimero de técnicas que se utilizd en el trabajo, ademas los
instrumentos que se necesitaron para poder cumplir con las diferentes técnicas.

Tabla 4.1; Técnicas e Instrumentos

No. Técnicas Instrumentos
Observacion
L Recoleccion | Estudios de casos
de Datos Documentos y
registros
Anélisis de . o
2 Analisis Cualitativo
Datos
Diagrama de Flujo
Propuesta de _
3 o Balance de lineas
optimizacion
SAM
Verificacion
4 mediante
simulacion Simulador Arena

4.1.5. METODOS PARA LA RECOLECCION DE LA INFORMACION

Los métodos para la recoleccion de la informacion se comienzan por la primera actividad que
es determinar los procesos productivos actuales de la empresa para la identificacion de paras o
tiempos innecesarios en la fabricacion se va realizar algunas actividades las mismas que seran

descritas a continuacion.
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La primera actividad se va a realizar una visita técnica la misma que sera programa con el
departamento talento humano para poder ingresar al area de Produccion, esa sera la primera
reunién que se mantendré en la empresa, después se realizara la visita al &rea de Produccion la
cual esta a cargo del Ing. Wilson Buitron jefe de Produccion, con él se han mantenido reuniones
para conocer cuales son los procesos productivos que tiene la empresa. Una vez entendido
cuales son todos los procesos que tiene la empresa se procede a identificar a cada uno de ellos
para saber en cual se va a trabajar, el mismo que es elegido de acuerdo a las necesidades de la
empresa el proceso productivo identificado es el boxer con referencia 0110553. Continuando
con la investigacion se procede a investigar el diagrama de flujo del proceso productivo
anteriormente identificado, la misma que nos ayudard a representar la secuencia de las
actividades en el proceso, una vez investigado el diagrama de flujo, se procede a investigar el
diagrama de recorrido que posee la empresa, para esto se le pide ayuda al Ing. Wilson Buitron
para que nos facilite con la informacion ya existente sobre el proceso gue estamos investigando,
con esos datos se puede realizar un estudio para volver a redisefiar cada puesto trabajo y
finalmente se procede a tomar los tiempos de cada puesto de trabajo en este caso, estos tiempos
ya fueron tomados por el jefe de produccién la misma que ayuda para saber cual es rendimiento
de cada trabajador, ya que la empresa cuenta con una politica que el pago a los trabajadores es
por minutos.

En conclusion, para el cumplimento de la primera actividad se debe realizar un trabajo de
investigacion dentro de la empresa, conjuntamente con el jefe de produccién para tener todos
los datos necesarios para ver el estado actual de las maquilas, con todos los datos recopilados
se procede a realizar un estudio.

En la segunda actividad se va realizar anélisis de tiempos y movimientos de los procesos para
su estandarizacion para el cumplimiento de las actividades se describe a continuacion:
Primero debemos realizar una visita técnica para poder recolectar toda la informacion necesaria
referente a los tiempos y de produccién del boxer con referencia 0110553, por tal motivo se
procede a realizar las visitas técnicas los dias jueves y viernes en el horario de 8:00 am hasta
las 12:00 pm, con esto se logra recopilar la mayoria de tiempos que necesitamos para el trabajo
investigativo. A continuacién procedemos a identificar los puestos de trabajo que tiene la
empresa en este caso posee de 7 maquilas las misma que es utilizada en su totalidad por los
trabajadores, una vez identificado los puestos de trabajo de las distintas maquilas procedemos
a tomar el tiempo que se demoran en realizar cada proceso en la maquina para ello se debe
ayudar de un cronémetro, para poder realizar un estudio de los tiempos se realiza un SAM de

cada puesto de trabajo para ver cuanto se demora las maquilas en confeccionar una prenda y
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finalmente con estos tiempos nuevos que se van a tomar se realiza una comparacion con los
actuales para ver si que los tiempos que se van a tomar son los mismo con los del jefe de
produccion, por tal motivo se tomar& una muestra de 15 tiempos por cada proceso para poder
sacar un promedio y tener un tiempo ideal de trabajo.

Se concluye, al tomar los tiempos de todas las maquilas se van a evidenciar si los trabajadores
estan trabajando en un 100 % o habra casos en que los trabajadores estén por debajo y por encia
del tiempo ideal, esto se debe a que las personas al momento que se les acerca a tomar el tiempo
hacen de manera mas rapida o en otros casos se ponen nerviosos y se demoran méas de lo que
normalmente lo realizan.

En la tltima actividad que se va a efectuar es implementar una propuesta para el mejoramiento
de la eficiencia y validar la optimizacion mediante una simulacion, para el cumplimiento de
esta actividad se va a cumplir con los siguientes pasos:

Primer paso es realizar la visita técnica la cual se va a ejecutar en un horario establecido por el
jefe de produccion para no afectar a en los procesos de fabricacion, después de haber realizado
un estudio en las anteriores actividades se procede a la reestructuracién de los puestos de
trabajo para lograr la estandarizacion de todos los procesos que vamos a estudiar, con esto la
empresa va lograr que todos sus procesos sean estandarizados tanto lo que se realizan en la
maquilas internas como las externas y esto le ayuda para que la empresa pueda continuar con
el proceso para la acreditacion para las 1ISO 9001:2015, ademas se va a realizar el nuevo
diagrama de flujo cambiando algunas cosas innecesarias vistas en el estudio realiz6, asi mismo
se procede a reestructurar cada puesto de trabajo para disminuir los tiempos de traslado de una
maquila a otra.

Se concluye, que en esta actividad para poder verificar que todos los tiempos se optimizaron
de la mejor forma se realizard una simulacion que nos ayudara a ver como estan trabajando las
maquilas, una vez verificado que los tiempos han disminuido se procede aplicar en la empresa
tanto en las maquilas internas y externas para lograr la estandarizacion de los procesos

estudiados.

4.2. ANALISIS Y DISCUSION DE LOS RESULTADOS
CAPITULO |

4.2.1. DIAGNOSTICO ACTUAL DE LA EMPRESA TEXTILES PASTEUR
4.2.1.1. DESCRIPCION DE LA EMPRESA

En el afio 2005 comienza la historia de la empresa bajo el mando de la Sra. Maria Teresa

Cabezas la cual empez6 un pequefio negocio de manera artesanal de maquilador en el Barrio
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la Victoria en la ciudad de Ambato, en la misma que con pocas maquinas confecciona ropa
interior para hombre y mujer tuvo una buena acogida entre los vecinos del sector la misma que
era conocida por su gran trabajo.
En el afio 2013, con el apoyo incondicional de sus hijos Diego y Renato Pastor, se logra crear
la marca BOHO, comercializando prendas de vestir y ropa interior para todos los géneros a
nivel nacional y por medio de sus colaboradores y distribuidores, teniendo como lema la
responsabilidad y seriedad en la entregada de sus pedidos a tiempo.
Las actividades de disefios, confeccion y comercializacion se ejecutan directamente en la
empresa, ya que cuenta con profesionales capacitados para realizar todos los procesos dentro
de la empresa desde crear sus propios disefios y con eso llegar a ser una de las empresas textiles
mas grandes en la ciudad de Ambato.
BOHO en la actualidad se ha convertido en un modelo de progreso, dedicacion de cada uno de
los miembros, ademas que han logrado llegar a tener su propia tienda en los Estados Unidos
siendo la primera empresa ambatefia que comercializa sus productos de manera internacional.
Todo esto ha permitido que en el afio 2021 se pueda acreditar con la certificacion 1SO
9001:2015, la misma que le sirve para seguir dando a su clientela un producto de calidad, la
empresa BOHO siempre se preocupa por el talento humano de cada uno de sus trabajadores, a
los cuales se les ha brindado continuamente las mejores condiciones laborales y fisicas para
que puedan tener un Optimo desempefio y siempre escuchando las necesidades y expectativas
que tengan dentro la empresa.

e MISION
Somos una organizacion comprometida en desarrollar prendas de vestir que brindan confort y
confianza, utilizando materiales de alta calidad, trabajo profesional, mejora continua y cultura
de servicio de nuestro personal, identificandose asi en el pais como lider en el sector textil.

e VISION
Para el 2023 Boho, busca trascender en el mercado local y extranjero como la empresa mas
importante en la produccion y comercializacion de prendas de vestir, basando sus procesos en

normas de calidad internacionales, y excelencia en servicio al cliente.
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Figura 4.1: Empresa BOHO.

42.1.2. ORGANIGRAMA ESTRUCTURAL
La empresa Textiles Pasteur cuenta con un organigrama estructural de perfil jerarquico ya que
cuenta con varios departamentos encargados en las diferentes areas de la empresa tal y como

se muestra en la Figura 32.
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Figura 3.2: Organigrama Estructural.

4.2.1.3. DESCRIPCION DE LAS LINEAS DE PRODUCCION

La empresa Textiles Pasteur cuenta con el disefio y confeccidn y comercializacion de prendas
de vestir de Nifio, Junior y Adultos con el 40 % de produccidon teniendo una mayor acogida en
el mercado la ropa de interior de hombre, las cuales 10 % son prendas estampadas, un 25 %

son prendas llanas y un 5 % son prendas sublimadas.
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La empresa dentro del area de produccion cuenta con varios puestos de trabajo los mismo que
se distribuyen en diferentes areas: Bodega, disefio, patronaje, corte, estampado, confeccion, y
empaque todo esto ayudan a cumplir los objetivos que tiene la empresa dentro de lo que es la
produccion de ropa interior para hombre.

De la misma manera la empresa Textiles Pasteur existen 8 lineas de produccion las cuales son
Jogger, Pants, Boxer, Camisas, Chompas, Medias, Licras, Jeans todos estos procesos cumplen
con una actividad dentro de la confeccion de cada uno.

Para las 8 lineas de produccién que tiene la empresa se toma en cuenta desde el almacenaje de
la materia prima en la bodega, el disefio esto depende de la temporada en la cual van a ser
lanzado al mercado, confeccidn esto estd dentro del area de produccién la cual tiene varios
procesos productivos para la elaboracién de cada prenda, ya que se debe calibrar las maquinas
e hilos dependiendo que se va a realizar ya que existen varios procesos productivos.

Por ultimo, tenemos el almacenamiento el cual esto se realiza al final cuando ya paso todos los
controles de calidad y fueron debidamente empacados en sus cajas para posteriormente ser
enviados a su comercializacion.

e Area de Disefio:

En el area de disefio se realiza de acuerdo a la temporada que se encuentre, para poder crear
modelos innovadores.

e Modista:

Se procedera a disefiar, patrona, crear prototipos, elegir la tela y los hilos que se van a utilizar

en el area de confeccion.

Figura 4.2: Modista.

e Patronista:
Se procederd a la transformacion de patrones industrializados a una forma manual,

comprobando la produccion a partir del trazado para que al momento de la confeccién no falte
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tela y al momento de ser enviado las medidas al area de corte para evitar retrasos al momento

de la produccién del béxer con referencia 0110553.

Figura 4.3: Patronista.

e Community Manager:

Es el encargado de realizar las publicaciones en las redes sociales de la empresa sobre los

nuevos modelos de la temporada que se esté confeccionando.
; ‘ '—-—~:-~-ﬁﬂr~-.‘ | B

Figura 4.4: Community Manager.

e Areade Corte:
En el area de corte se realizara de acuerdo a la orden de produccidn que se tenga, esto depende
de las ventas que se tengan.

e Extendido de tela y colocacion de disefios sobre la tela:
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Se procedera a extender la tela de acuerdo con la orden de produccion, en las mesas de reposo

la cuales se extendera la tela una encima de las otras, ya que el corte debe de ser uniforme para

evitar que se dafie la tela.

(@) (b)
Figura 4.5: Colocacion de disefios sobre la tela y Extendido de tela.
e Corte de tela:
En el corte de la tela se procedera a utilizar las mismas mesas de reposo donde se extendio la
tela, ya que la empresa cuenta con un robot que realiza los cortes de manera exacta, permitiendo

ganar tiempo al momento de cortar.

Figura 4.6: Corte de tela.

e Clasificacion de la tela:
Se procedera a clasificar la tela segun la talla a la cual pertenece la misma que se clasifica en
Nifo (2,4,6,8), Junior (10,12,14,16), Adulto (S, M, L, XL, XXL, XXXL) cuando se realiza esto

la tela esta lista para ser enviada al area de confeccion.
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Figura 4.7: Clasificacién de tela

e Area de Confeccion/Produccion:

En el area de confeccién se cuenta con maquinaria textil industrial las cuales son automaticas
y manuales, las mismas que se utilizan de acuerdo al proceso de confeccion que se esté
realizando para el proceso de confeccién de la ropa interior para hombre tenemos: overlock,
bordadora, unidora, elasticadora, Marquilladora, recta.

A continuacion, vamos a describir una linea de produccion del boxer con referencia 0110553,
la cual esta siendo estudiada en el presente trabajo la misma que cuenta con 8 procesos los
mismo que se van a detallar a continuacion:

1.- Unir entrepiernas, copas y cierre posterior.

Para este primer proceso se necesita que la tela ya se encuentre en el area de produccién, ya
con las medidas vienen desde el departamento de corte de la tela 'y lo que se realiza es unir las
dos partes de las entrepiernas, ademas de unir con las copas en la parte adelantara y cuando

todo esté unido se procede a cerrar los costados en la maquina overlock de una aguja.
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Figura 4.8: Unir entrepiernas, copas y cierre posterior.

2.- Coser copa y entrepiernas posterior.

Después de haber realizado el primer proceso de la linea de produccion continuamos con los
que es coser la copa con la maquina overlock y después a la parte posterior de las entrepiernas
en la maquina recta de una aguja todo esto lo realizan en serie, para no perder el tiempo al

momento del cambio del hilo de los diferentes tipos de colores de las telas.

Figura 4.9: Coser copa y entrepiernas posterior.

3.- Recubrir Basta
Se realiza un recubrimiento en las bastas de las piernas en la maquina recubridora como se
muestra en la Figura 11.
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4.- Cortar Eléstico.

Para este proceso de cortar elastico se realiza también al inicio de la produccién la misma que
comienza con el proceso nimero 1, ya que se necesita cortar los elasticos los cuales van hacer
utilizados después para poder elasticas la cintura, se necesita de una maquina cortadora para

poder cortar elasticos dependiendo la talla de boxer que se esté realizando.

Figura 3.12: Cortar Elastico.

5.- Atracar Eléstico.

El proceso de atracar elastico se realiza cuando ya esté cortado elastico se utiliza lo que es una

maquina atracadora para poder poner los elasticos.
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Figura 4.11: Atracar Elastico.

6.- Elasticar Cintura.
Se coloca el elastico en la cintura, la misma que viene previamente armando con los demas

procesos, ademas que no debe tener defectos se utiliza una maquina elasticadora.

uL’r‘ | 48 5

“ 1| o T
Figura 4.12: Elésticar Cintura.
7.- Marquillar.

Se procede a realizar el cosido de la maquila, la misma que realiza en una maquina denominada

recta.
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Figura 4.13: Maquillar.

8.- Cortar hilos.

Se realiza la eliminacion de los hilos excedentes que se encuentren en las costuras de la ropa
interior de hombre, esto realiza con la ayuda de unas tijeras, ademas se deben revisar cada una
de las prendas que no tengan fallas y finalmente se realiza el conteo de las prendas terminadas
para ser enviadas al area de almacenamiento las mismas que van hacer empacadas para su

distribucion.

Figura 4.14: Cortar Hilos.

e Area de estampado:
En el area de estampado una vez terminado en el area de confeccion se procedera al estampe

del disefio de la orden de produccion que se encuentra confeccionando.
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e Corte del disefo:

Se procedera a cortar el molde que servira para realizar el estampado.

Figura 4.15: Corte del disefio.

e Estampado:
Se procedera a realizar el estampe en el boxer de referencia 011553, para ser enviado al area

de empaque.

Figura 4.16: Estampado.

e Area de empaque:
En el &rea de empaque se procedera a poner las etiquetas y sellos de originalidad de la empresa,

conjuntamente se realizara el empaque en una caja donde se clasifica por tallas.

50



Ol

Figura 4.17: Area de empaque.
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4.2.1.4.

PROCESO ACTUAL DEL BOXER

INICIO

<

Unir
entrepiernas,
copas y cerrar
posterior

y
/o)

Elastico

Coser copay
entrepiernas
posterior

Atracar

\ Elastico |

Recubrir

bastas NO

COMPLETO

Sl

*‘/
e

FIN

Figura 4.18: Proceso Actual.
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En la empresa BOHO se va a estudiar una linea de produccién, la cual tiene la mayor demanda
de ventas en el mes. La linea de produccion actual del boxer cuenta con 8 procesos los mismos
que estan dentro de la figura 1, la cual indica el proceso para confeccionar un bdxer. Se
comienza con: unir entrepiernas, copas y cerrar posterior en este proceso se tarda 0.10 min para
poder realizar, conjuntamente se comienza a cortar elastico con un tiempo de produccion de
0.03 min, después de tener estos procesos completos se procede a coser copa y entrepiernas
posterior con un tiempo de 1,40 min, continuamente con este proceso se realiza el atracar
elastico en este proceso se espera completar las demaés actividades a las cual se tiene que llegar
para comenzar con el elasticado, seguidamente se realiza el proceso de recubrir basta con un
tiempo de 1.07 min , después se realiza un transporte hacia la siguiente estacién de trabajo de
eléstica cintura con un tiempo de 0.40 min, en esta estacion de trabajo vamos a realizar una
inspeccion de las prendas confeccionadas y también revisar si los elasticos estan bien atracados
para no tener problemas finales con el siguiente proceso, que es maquillar con un tiempo de
0.11 min, dicho proceso es el ultimo en lo que respecta a las maquinas tanto overlock como la
recta, con esto pasamos al proceso final que es cortar hilos con un tiempo de 0.93 min en esta
actividad se inspecciona que no tenga fallas en las costuras y ademas si se tiene algunos hilos
descubiertos se procede a cortar, este seria todo el proceso de la confeccién de la ropa interior

para hombre.

4.2.15. DIAGRAMA DE OPERACIONES

El proceso actual de la confeccién de ropa interior de hombres se compone de varias
actividades, las cuales consta de 4 operaciones, 3 transportes, 3 operaciones combinadas las
mismas que son operacion e inspeccion y por ultimo tenemos una operacién combinada entre
operacion y almacenamiento.

A continuacion, se presenta un diagrama de operaciones que consta con los tiempos de cada

una las operaciones la cual tarda en realizar cada maquila de la empresa.
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Tabla 4.2: Diagrama de operaciones

SO 0]

/_‘__14._& la Experiencia

DIAGRAMA DE
OPERACIONES

SUBPROCESO

Diagrama Comienzo

N° 1 Diagrama Fin
Elaborado por: Joel Acosta,
Pag. 1 Leonardo Sandoval.
Revisado por: Ing. Wilson
Nombre Buitrén
Aprobado por: Ing. Wilson
Material X Buitrén
RESUMEN
. . Actual
Actividad Simbolos N° Tiempo (min)
Operacién O 4 2,68
Transporte |::> 3 -
Espera > - -
Inspeccion - -
Almacenamiento v - -
Operacu_)p e Q 3 0,56
Inspeccion
Operacmr_l y 1 0,03
Almacenamiento
TOTAL 11 4,17
Distancia (m)
Tiempo (min) 4,17
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4.2.1.6. ANALISIS DEL DIAGRAMA DE OPERACIONES
Tabla 4.3: Anélisis del diagrama de operaciones
ANALISIS DE DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO
Simbolos
N . . . Operacion Operacion
- Desc:jlg)cmn Cantidad | Tiempo Operaciones | Transporte | Demoras | Inspeccion | Almacenamiento Inspeccion | Almacenamiento
Operaciones (unidades) | (m) C :: : v S @
Unir
1 entrepiernas 1 0,10
copas y cerrar
posterior T
Coser copa y
2 | entrepiernas 1 1,40 ’*\\* \
posterior /
7 H \
3 | Cortar Elastico 1 0,03 T
Atracar *
4 Eléstico ! 0,13
Recubrir 4
S Bastas ! 1,07 ™
Cintura |
_ —————
7 Magquillar 1 0,11 *<\\\
\
: I —
8 | Cortar Hilos 1 0,93
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En un anélisis del diagrama de operaciones tenemos lo siguiente:

Operacion 1: Unir entrepiernas, copas y cerrar posterior.

Operacion 2: Coser copa y entrepiernas posterior.

Transporte 1: Se transportan las entrepiernas y las copas ya unidas.

Operacion 3: Recubrir basta en la maquina recubridora.

Antes de continuar con el proceso se debe tener los elasticos ya cortados y atracados, por tal
motivo se realiza una operacion combinada.

Operacidn e Inspeccion 1: Se realiza el corte del eléstico en la m&quina cortadora, ademas se
inspecciona cada uno de los elasticos que tengan la medida correcta de acuerdo a las tallas.
Transporte 2: Transporte de los elasticos cortados para poder atracar.

Operacién e Inspeccién 2: Se realiza el atracado del elastico en la méaquina atracadora,
continuamente se realiza la inspeccion verificando que estén bien atracados para no tener
problemas de calidad al final.

Transporte 3: transporte de los elésticos ya atracados para poder realizar el marquillado.
Operacion 4: Se realiza el marquillado en la maquina Marquilladora.

Operacién y almacenamiento 1: Se realiza el corte de hilos, cuando ya esta terminado la
confeccidn del boxer se procede a revisar y cortar los hilos que estén salidos o los que tengan
fallas se envian para que puedan ser rectificados, posteriormente se procede almacenamiento

de los boxers ya terminados.
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4.2.1.7. ESTUDIO DE TIEMPOS

El estudio de tiempos es el procedimiento utilizado para medir el tiempo requerido por un
trabajador calificado quien trabajando a un nivel normal de desempefio realiza una tarea
conforme a un método especificado.

El método utilizado para tomar las mediciones dentro la empresa Textiles Pasteur fue la técnica
de la toma de tiempos con cronometro, esta técnica es la vuelta cero la misma que consiste en
la toma de tiempos una vez finalizada la tarea, es decir el momento que el operario suelta la
prenda y se procede a reiniciar el cronémetro en cero para tomar el proximo valor.

Se debe tomar en cuenta que el tiempo de ciclo total de la confeccion, es cuando la prenda

seleccionada ya se haya realizado una unidad.

42.1.7.1. CALCULO DEL NUMERO DE OBSERVACIONES

Para definir el tamafio de la muestra que se debe tomar, se procede a realizar el calculo mediante
el método estadistico, este método consiste en tomar un nimero preliminar de observaciones.
Se procede a tomar 5 muestras preliminares de todas lineas de produccién de la ropa interior
de hombre en el area de confeccion de la empresa Textiles Pasteur.

En la tabla 1, se muestran datos preliminares tomadas de la confeccidn de ropa interior de
hombre.

Tabla 4.4;: Nimero de Observaciones.

Observaciones | Observaciones
N° |preliminares |preliminares al
(min) cuadrado (min)
1 10,092 0,008
2 10,099 0,010
3 (0,100 0,010
4 10,084 0,007
5 10,082 0,007
> 10,46 0,042

Para realizar el calculo del numero de observaciones se debe tomar se aplica la siguiente

ecuacion 1, en la cual se reemplaza los datos de la tabla 6.

1: NUmero de observaciones.

2
__ [40yn'Ex2—(2x)2
- zx
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En donde:

n = Tamafio de la muestra que deseamos calcular

n’ = Numero de observaciones del estudio preliminar

> = Suma de los valores

x = Valor de las observaciones

40 = constante para un nivel de confianza de 95,45% y un margen de error de
5%

o <40J5(0,o42) — (0,46)2 )2
0,46
Teniendo como resultado el nimero de observaciones que se debe realizar para tener un nivel
de confianza del 95,45 %, segun el método estadistico se debe realizar 11 mediciones para
todas las actividades, pero para el trabajo de investigacion se van a tomar 15 datos, ya que los
datos van a ser tomados con un cronémetro y puede haber datos erréneos con eso no afectan al

momento de realizar los célculos.
4.2.1.7.2. TOMA DE TIEMPOS

Se procede a tomar las 15 mediciones con el cronémetro de cada uno de los procesos de la

confeccidn del Bdxer tal y como se muestra en la tabla 7.

58



Tabla 4.5: Toma de Tiempos

Tiempo en segundos

Operaciones | Maquina |Operadora| 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15
Unir copas y
cerrar Unidora Erika
posterior 542 | 5,77 | 591 | 565 | 505 | 522 | 51 | 55 | 532|538 | 4,9 | 515 | 5,15 | 543 | 5,35
Coser
entrepiernas Overlock Cristian
posteriores 78 69 | 792|744 | 744 | 714 | 72,6 | 67,8 | 81 77,4 | 70,8 75 | 71,3 | 73,4 | 74,89
Cortar
Elastico Cortadora Grace 1,71 (154 | 211 |155| 15 | 191|168 | 174|167 | 189|193 | 18 | 133 | 1,8 | 1,66
Aracar Atracadora Grace
Elastico 6,17 | 7,35 | 6,76 | 6,92 | 7,01 | 6,81 | 6,51 | 791 | 6,15 | 7,5 7 6,15 | 6,8 | 7,32 | 6,36
. . 51,90
Recubrir basta | Recubridora | Aracely | g™ | 51 151 5036| 924 | 642 | 642 | 63 | 80,4 |5496| 53,9 |5503 | 38.4 |44,21| 47,85 41,83
Elastico Elasticadora Marfa
Cintura Circular 21,68 (20,08 | 31,6 {21,36|22,35|19,52| 21,2 |22,84|17,57 | 18,7 | 20,08 |17,02 (21,07 |19,69 | 21,07
Marquillar Recta Grace
6,93 | 422 | 6,78 | 523 | 58 | 6,27 | 6,1 | 564|597 | 6,61 | 5,66 | 6,66 | 6,46 | 6,14 | 6,14
Cortar Hilos Tijera Alba /
Yolanda | 44,4 | 55,4 | 52,02 | 54,37 | 55,23 | 46,78 | 49,48 | 47,78 | 43,99 | 50,01 | 42,82 | 43,05 | 42,62 | 50,67 | 57,39
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4.2.1.7.3. SUMATORIAY TIEMPO PROMEDIO OBSERVADO

Después de tomar los tiempos se procede a realizar una suma de cada uno de los procesos, con
la sumatoria se puede obtener el tiempo promedio observado en cada una de los procesos de la
confeccion de la prenda de vestir de hombre tal y como se muestra en la tabla 3.

Tabla 4.6: Sumatoria y Tiempo promedio Observado.

Operaciones > (Seg) n

Unir copas, entrep-lernas y cerrar 80 15
posterior

Coser entrepiernas posteriores 1111 15

Cortar Elastico 26 15

Atracar Elastico 103 15

Recubrir bastas 854 15

Elasticar Cintura 316 15

Marquillar 91 15

Cortar Hilos 736 15

4.2.1.7.4. TIEMPO PROMEDIO OBSERVADO
Para calcular el tiempo promedio observado, se debe tomar la tabla 3 donde se encuentra la
sumatoria de todos los procesos y el nimero de observaciones realizadas, para el calculo del

promedio se aplica la ecuacion 2.

suma de operaciones

TOE = SEQ Ecuacion \* ARABIC 2 Tiempo promedio

n de observaciones

Donde:
TOE: Tiempo Promedio Observado.
> de operaciones: Suma de los datos tomados en las operaciones.

N: Numero de observaciones tomadas.
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Tabla 4.7: Tiempo Promedio Observado.

Operaciones > (Seg) n TOE (Seg)

Unir 'copas, entrepiernas y cerrar 80 15 5.4
posterior

Coser entrepiernas posteriores 1111 15 74,0
Cortar Elastico 26 15 1,7
Atracar Elastico 103 15 6,8
Recubrir bastas 854 15 56,9
Elasticar Cintura 316 15 21,1
Marquillar 91 15 6,0
Cortar Hilos 736 15 49,1

4.2.1.75. FACTOR DE VALORACION

Para el factor de valoracion tiene que ver con el ritmo de trabajo de cada una de las maquilas
al momento de realizar las mediciones en este caso la empresa Textiles Pasteur ya tenia
determinado el factor de valoracion de 100 % para cada una de las maquilas, por tal motivo

para el presente trabajo se utilizo un factor de valoracion que la empresa tiene establecido.

4.2.1.7.6. TIEMPO NORMAL
El tiempo normal se calcula mediante la ecuacién 4 en donde se realiza la multiplicacion de
TOE por el factor de valoracion.

TN =TOE * FV SEQ Ecuacion \x ARABIC 3 Tiempo Normal

Donde:

TN= Tiempo Normal.

TOE= Tiempo Promedio Observado.
FV= Factor de valoracion

Tabla 4.8: Tiempo Normal.

Operaciones > (Seg) n TOE (Seg) FV TN (Seg)
Unir copas, entrepiernas y cerrar
) 80 15 54 100,00
posterior 5694,06
Coser entrepiernas posteriores 1111 15 74,0 100,00 505,40
Cortar Elastico 26 15 1,7 100,00 535,60
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Atracar Elastico 103 15 6,8 100,00 7403,93
Recubrir bastas 854 15 56,9 100,00 172,13
Elasticar Cintura 316 15 21,1 100,00 684,80
Marquillar 91 15 6,0 100,00 2105,53
Cortar Hilos 736 15 49,1 100,00 604,07

4.2.1.7.7. CALCULO DEL SAM (TIEMPOS ESTANDAR PERMITIDO)
Para el célculo del SAM dentro de los procesos productivos, esto ayuda a registrar los tiempos
y ritmos de trabajo correspondientes a cada maquila, la misma que nos permite analizar los
datos para averiguar el tiempo requerido para efectuar cada proceso dentro de la confeccion
del boxer.
El calculo del SAM se realiza mediante una conversion de unidades del Tiempo Normal, el
cual se encuentra en segundos toca convertir a minutos, se multiplica por 1,2 (este valor es la
sumatoria del suplemento designado por la empresa) y se divide para 106 unidades esta formula
son con datos establecidos por la empresa Textiles Pasteur.

Tabla 4.9: Calculo del SAM.

TOE

Operaciones > (Seg) | n | (Seg) | FV | TN (Seg) | SAM (MIN)
Unir -copas, entrepiernas y cerrar 80 15| 54 |10000| 5357 0.10
posterior

Coser entrepiernas posteriores 1111 | 15| 74,0 | 100,00 | 74039 1,40
Cortar Eléastico 26 15| 1,7 |100,00| 1721 0,03
Atracar Elastico 103 15| 6,8 |100,00| 684,8 0,13
Recubrir bastas 854 15| 56,9 | 100,00 | 56941 1,07
Elasticar Cintura 316 15 | 21,1 100,00 | 2105,5 0,40
Marquillar 91 15| 6,0 |100,00| 604,1 0,11
Cortar Hilos 736 15 | 49,1 | 100,00 | 4906,7 0,93

4.2.1.8. ESTUDIO DE MOVIMIENTOS

Para el estudio de movimientos, se procedié a tomar el tiempo que recorren las maquilas de
un puesto de trabajo a otro, en el caso de unir entrepiernas se debe tomar en cuenta que la
maquila tiene que desplazarse hacia la bodega para poder adquirir la tela para la confeccion.
A continuacion, se presenta la tabla con las actividades del proceso productivo del boxer con

referencia 0110553, donde consta la distancia y el tiempo.
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Tabla 4.10: Estudio de movimientos

ACTIVIDADES DISTANCIA | TIEMPO
(m) MIN
Unir copas y cerrar posterior 15 0,29
Coser entrepiernas posteriores 5 0,10
Cortar Elastico 3 0,06
Atracar Elastico 2 0,04
Recubrir basta 10 0,20
Elésticar Cintura 10 0,19
Marquillar 5 0,10
Cortar Hilos 4 0,08
TOTAL 54 1,05

4.2.1.9. BALANCE DE LINEAS

El balance de lineas es un factor muy importante para la productividad de la empresa, su
objetivo es identificar una distribucion adecuada, para asegurar un flujo continuo y uniforme
de un producto en los diferentes procesos de la fabrica, y encontrar una manera de equilibrar el
tiempo de trabajo en todas las estaciones, maximizando el uso de la mano de obra y maquinaria
y asi reducir o eliminar los tiempos muertos generador en el proceso de produccion.

Tabla 4.11: Tabla de precedencia.

Tarea Actividad Tiempo (min)| Precedencia
A | Unir entrepiernas 0,10 -
B Cortar elastico 1,40 -
C Coser copa 0,03 A
D | Atracar elastico 0,13 B
E Recubrir basta 1,07 C
F | Elésticar cintura 0,40 D, E
G Marquillar 0,11 F
H Cortar hilos 0,92 G
TOTAL 4,17

4.2.1.10. DIAGRAMA DE PRECEDENCIA
En la figura 3 se muestran los tiempos y tareas que se representan en el diagrama de precedencia

del proceso para la confeccion del béxer con referencia 0110553.
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0,10 min 1,40 min 1,07 min

AA—— ¢ — K

\\ 0,40 min
L 0,11 min 0,93 min

P — 6 N H —— N
Inicio K -

0,03 min 0,13 min o

\
s} —% 0 7

Figura 4.19: Diagrama de precedencia.

Para utilizar esta técnica de balanceo de lineas, se toma en cuenta la actividad en el proceso
que representa el mayor tiempo para realizar dicha tarea, en este caso de estudio las tareas con
mayor tiempo son: recubrir basta y el corte de hilos, dichas actividades generalmente son las
que ocasionan la mayor parte de los tiempos muertos, tiempos ociosos o cuellos de botella en
las lineas de produccion.

La capacidad de produccion maxima obtenida mediante la simulacién en el software Arena de
la linea de produccion del boxer estampado con referencia 0110553 es de 103 unidades en la
jornada de trabajo que son 8 horas diarias (480 minutos).

El resultado obtenido en el tiempo de produccion (T.P) por unidad es de 5,22 minutos, luego
se identifica el nimero de estaciones requeridos para efectuar el proceso productivo de la
confeccion del boxer con referencia 0110553:

Figura 4.20: Asignacion de tareas por estacion.

Tiempo

Tarea Estacion | actividad
(min)
A Est. 1 0,10
B Est. 2 1,40
C Est. 3 0,03
D Est. 4 0,13
E Est. 5 1,07
F Est. 6 0,40
G Est. 7 0,11
H Est. 8 0,93
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El diagrama de precedencia representado a continuacion en el diagrama 4 establece las

estaciones asignadas de acuerdo a la tabla 8.

Estacion 1 Estacion 3 Estacion 5

0,10 min 1,40 min 1,07 min

/ AFt—T1% C ——H E \ Estacion 6 Estacin 7 Estacion 8
040 min
/ \ 0,11 min 0,93 min
/ N
b AP T ¢ ——
Inicio K, — = P
\\\ Estacion 2 Estacion 4 P £
\\ 0,03 min 0,13 min P i
' = g9

Figura 4.21: Diagrama de precedencia y asignacion de estaciones.

Finalmente, se obtiene la eficiencia de produccion (E.P) en el proceso productivo de la
confeccidn del boxer mediante la siguiente formula:

suma de tiempo de actividades o tareas

E.P.= X 1009
(namero identificado de estaciones X T.P.) o
E.P.= 217 _ 12,5%
T 8x522) 77
4.2.1.11. LAYOUT GENERAL

El layout general de la empresa Textiles Pasteur en el area de confeccion, nos ayuda a
identificar cada espacio de trabajo que posee para lo que es la elaboracion del boxer. En el
anexo 1 se muestra el layout general de la empresa Textiles Pasteur.

42.1.11.1. LAYOUT DE MAQUINAS

El layout de maquinas de confeccion de la empresa, permite identificar todas las maquinas que
tiene la empresa para la elaboracion del boxer, en este caso se tiene 8 maquinas una por cada
proceso que se va a realizar. En el anexo 2 se muestra el layout de maquinas del area de
confeccion.

4.2.1.12. DIAGRAMA DE RECORRIDO

En el anexo 3, se muestra los recorridos que realizan las maquilas a fin de poder desplazarse a
los diferentes puestos de trabajo, para cumplir con los diferentes procesos productivos para la

confeccion del boxer.
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4.2.1.13. MINITAB

Identificacion de la distribucion de los datos obtenidos en el proceso de confeccion del boxer
con referencia 0110553 mediante graficas de probabilidad empleando el software Minitab.
Para seleccionar la grafica méas 6ptima en el proceso de confeccidn del boxer 0110553 se debe
considerar 3 medidas expresadas en las graficas las cuales son: el estadistico de Anderson-
Darling (AD), el valor Py el LRT P.

4.2.1.13.1.  ANALISIS DE PROBABILIDAD

Actividad de unir copas, entrepiernas y cerrar posterior

La distribucion seleccionada para el proceso de “unir copas, entrepiernas y cerrar posterior” es
la distribucion normal, representada en la figura 53 ya que los datos seleccionados se ajustan a
dicha distribucion y nos permiten verificar que los valores de AD=0,246 y valor P=0,710 se

los puede utilizar en una prueba estadistica.

-

MNormal - 95% de IC
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.
20 &
2,
3
=
@ 50
=
o
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10 Prueba de bondad del ajuste
»
Mormal
1 -
45 5.0 55 6.0 65 AD = 0,246
Valorp = 0,710

| Unir copas, entrepiernas y crr.
Figura 4.22: Gréfica de distribucion Normal
Actividad de coser entrepiernas posteriores
La distribucion seleccionada para el proceso de “coser entrepiernas posteriores” es la
distribucion normal, representada en la figura 54, ya que los datos obtenidos se ajustan a dicha

distribucion y nos permite verificar que los valores de AD=0,168 y valor P=0,92 se los puede

utilizar en una prueba estadistica.
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Figura 4.23: Grafica de distribuciéon Normal
Actividad de cortar elastico
La distribucion seleccionada para el proceso de “cortar elastico” es la distribucion normal,
representada en la figura 55, ya que los datos obtenidos se ajustan a dicha distribucion y nos
permite verificar que los valores de AD=0,157 y valor P=0,939 se los puede utilizar en una
prueba estadistica.
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Figura 4.24: Gréfica de distribucion Normal

Actividad de atracar elastico
La distribucién seleccionada para el proceso de “atracar eléstico” es la distribuciéon normal,

representada en la figura 56, ya que los datos obtenidos se ajustan a dicha distribucion y nos
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permite verificar que los valores de AD=0,258 y valor P=0,666 se los puede utilizar en una

prueba estadistica.

Normal - 95% de IC

Porcentaje

Prueba de bondad del ajuste

| Normal
9 AD=0,258
Valorp = 0,666

Atracar elastico

Figura 4.25: Gréfica de distribucion Normal
Actividad de recubrir bastas
La distribucion seleccionada para el proceso de “recubrir bastas” es la distribucion normal,
representada en la figura 57, ya que los datos obtenidos se ajustan a dicha distribucion y nos
permite verificar que los valores de AD=0,626 y valor P=0,083 se los puede utilizar en una

prueba estadistica.
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Recubrir Basta Valorp = 0,083

Figura 4.26: Grafica de distribucion Normal

Actividad de elasticar cintura
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La distribucion seleccionada para el proceso de “elasticar cintura” es la distribucion normal,
representada en la figura 58, ya que los datos obtenidos se ajustan a dicha distribucién a
excepcion de ciertos datos que tienden a salirse del ajuste de la distribucién normal, en este
caso se puede reemplazar dichos datos o mejorarlos para posteriormente verificar que todos los

datos obtenidos se los puede utilizar en una prueba estadistica.
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Figura 4.27: Gréfica de distribucion Normal

Actividad de Marquillar

La distribucion seleccionada para el proceso de ‘“Marquillar” es la distribucion normal,
representada en la figura 59, ya que los datos obtenidos se ajustan a dicha distribucién a
excepcion de ciertos datos que tienden a salirse del ajuste de la distribucién normal, en este
caso se puede reemplazar dichos datos o mejorarlos para posteriormente verificar que todos los

datos obtenidos se los puede utilizar en una prueba estadistica.
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Figura 4.28: Gréfica de distribucion Normal
Actividad de cortar hilos
La distribucion seleccionada para el proceso de “cortar hilos” es la distribucién normal,
representada en la figura 60, ya que los datos obtenidos se ajustan a dicha distribucion y nos
permite verificar que los valores de AD=0,374 y valor P=0,369 se los puede utilizar en una

prueba estadistica.
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Figura 4.29: Gréfica de distribucion Normal
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4.2.1.14. SIMULACION SITUACION ACTUAL
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Figura 4.31: Simulacién capacidad de produccion (actual)

En la situacion actual de la empresa se puede identificar 8 actividades en 8 estaciones de trabajo
de la linea de produccion del boxer estampado los cuales mediante el software Arena se puede
visualizar un escenario casi real que sucede en la empresa, insertando distintas variables en el
software se puede simular la capacidad de produccién diaria actual del proceso de confeccion
del béxer, también con el software podemos analizar el efecto que se tiene en la capacidad de

produccidn con el disefio actual de la linea de produccion del boxer estampado 0110553.
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4.2.1.15.
4.2.1.15.1.

En la tabla 15 se puede visualizar que para la produccion del boxer con referencia 0110553 se

COSTOS Y GASTOS (ACTUAL)
COSTOS POR MANO DE OBRA

Tabla 4.12: Costos por mano de obra

COSTO MANO DE OBRA (%)

SUELDO MENSUAL 400
DECIMO 3RO 33,25
DECIMO 4TO 33,25
HORAS EXTRAS 15,75
TOTAL 482,25
Horas
NUmero de ) Costo
Dias Laborables ) Trabajo o
operarios o diario (%)
diarias
20 9 8 24,11
Costo total (MO) por
4340,25

béxer estampado ($)

requiere un presupuesto mensual de $4340,25 de dolares americanos solo en mano de obra.

COSTOS POR MATERIA PRIMA

Tabla 4.13: Costos por materia prima

4.2.1.15.2.

COSTOS POR MATERIA PRIMA

Numero de unidades 2060 Costo total
) Consumo | Consumo
producidas _ Costos ($) | por mes
unidades | por unidad | al mes
mensualmente (%)
0,076 156,56
Tela 0,95 148,73
Kg. Kg.
Elastico 0,81 1668,6 0,5 834,3
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metros metros
0,02 41,2
Hilos 0,1 412
Kag. Kag.
Costo total (MP) por boxer estampado 987,15

En la tabla 16 se evidencia cual es el consumo de materia prima mensual que se necesita para

la produccion de 2060 unidades del boxer estampado con referencia 0110553 y el costo de la

misma que es de $987,15 ddlares americanos siendo el elastico como costo por materia prima

mas elevado.

4.2.1.153. GASTOS POR INSUMOS

Tabla 4.14: Gastos por insumos

GASTOS POR INSUMO

# de prendas 2060 Consumo por prenda Consumo al Costos (5) Costo total
producidas al mes unidades (unidades) mes (unidades) al mes ($)
Marquillas 1 2060 0,01 20,6
Adhesivos 1 2060 0,008 16,48
Carton 2 4120 0,05 206
Caja de carton 1 2060 0,2 412
Fundas de empaque 1 2060 0,05 103
Cadigo de barra 1 2060 0,005 10,3
Sello de calidad . 2060 0,005 10,3
Gasto total (MP) por bdxer estampado 778,68
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En la tabla 17 se puede visualizar que para la produccion de 2060 unidades del bdoxer con
referencia 0110553 se requiere un presupuesto mensual en insumos de $778,68 dolares
americanos siendo el mas costoso el insumo de cajas de carton.

4.2.1.154. GASTOS POR CONSUMO DE ENERGIA ELECTRICA

Tabla 4.15: Gastos por consumo de energia eléctrica

CONSUMO DE ENERGIA ELECTRICA

Costo
Consumo Costo
Meses total al
(Kw/h) | 1kw/h ($)

mes ($)

Enero 9566 0,092 880,07
Febrero 10255 0,092 943,46
Marzo 9833 0,092 904,64
Abril 11362 0,092 1045,30
Mayo 9206 0,092 846,95
Junio 10432 0,092 959,74

PROMEDI

5 10109 0,092 930,03

Gasto total (E.E) al mes por boxer
estampado (10%)

93

En la tabla 18 se evidencia cual es el consumo energia eléctrica mensual que se necesita para
la produccion de 2060 unidades en la linea de produccion del boxer estampado con referencia
0110553 y el costo de la misma que es de $93 dolares americanos siendo el 10% la linea de
produccion del boxer estampado.
4.2.1.15.5. COSTO TOTAL POR UNIDAD

Tabla 4.16: Costo por unidad

COSTO TOTAL POR UNIDAD DE BOXER
ESTAMPADO

Mano de obra 2,11

Materia prima 0,48

Insumos 0,38
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Energia eléctrica 0,05

TOTAL 3,01

En latabla 19 se evidencia cual es el valor que costaria elaborar una unidad de bdxer estampado
siendo este un valor de $3,01 ddlares americanos.
CAPITULO I
“Optimizacion de los procesos productivos en las lineas de produccion de la empresa

Textiles Pasteur de la ciudad de Ambato.”’
4.2.2. PRESENTACION DE LA PROPUESTA

4.2.2.1. ESTRUCTURA DE LA PROPUESTA

El presente trabajo se propone presentar todas las optimizaciones que se realizara al proceso
productivo en la linea de produccion del bdxer con referencia 0110556, ademas del redisefio
de los espacios de cada puesto de trabajo de cada una de las maquilas de la empresa Textiles
Pasteur con la finalidad de resolver todos los problemas detectados al momento de la
confeccion, ademas se logra cumplir con los objetivos planteados, para optimizacién se

realizara los siguiente:

Organigrama estructural propuesto.

Diagrama de precedencia propuesto.

Diagrama de flujo propuesto.

Layout propuesto.

Balance de lineas propuesto.

Diagrama de proceso propuesto.

Diagrama de recorrido propuesto.

Célculo de capacidad de produccion propuesto.
Porcentaje del incremento de la produccidn propuesto.

Simulacion Arena

V V. V V V V VYV V V V V

Costos y Gastos.
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4.2.2.2. ORGANIGRAMA ESTRUCTURAL PROPUESTO

En el organigrama de la empresa Textiles Pasteur se presenta un nuevo puesto de trabajo el

director de control de calidad, con la incorporacion de un director que se encargue

especificamente a controlar que la produccién no tenga fallas, que la tela no esté manchada,

con eso ayudara a que las maquilas en los que el cortar hilos se demoren menos tiempo al

momento de realizar ese proceso.

Obteniendo una mejora en el tiempo produccién de la confeccion del boxer con referencia

0110553.

En la siguiente tabla se muestra a detalle los beneficios de adquirir un Supervisor de control de

calidad.

Tabla 4.17: Organigrama estructural

Cargo

Beneficios de la implementacion

Supervisor de control de calidad

« Optimizar los  tiempos de
produccion.

« Mejor calidad en el producto
terminado.

+/ Rapidez en la produccion.

« Reduccién  del  tiempo  de
produccién, ya que las maquilas
solo se encargaran en realizar solo
lo que es confeccion y no realizaran
la actividad de control de calidad.

 Los tiempos optimizados seran
reflejados en el diagrama de flujo.

« Confianza del producto terminado
para el consumidor final.

+/ Seguir preparando a la empresa
para el afio que viene obtener la
certificacion I1SO 9001.
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Figura 4.32: Organigrama estructural
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4.2.2.3. DIAGRAMA DE PRECEDENCIA PROPUESTO
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Figura 4.33: Diagrama de precedencia propuesto
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4.2.2.4. DIAGRAMA DE FLUJO PROPUESTO
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Figura 4.34: Diagrama de flujo propuesto

La linea de produccidon propuesta del boxer con referencia 0110553 cuenta con 8 procesos los
mismos que estan dentro de la figura, la cual indica el proceso para confeccionar un bdxer. Se
comienza con: unir entrepiernas, copas y cerrar posterior en este proceso se tarda 0.10 min para
poder realizar, conjuntamente se comienza a cortar elastico con un tiempo de produccion de
0.03 min, después de tener estos procesos completos se procede a coser copa y entrepiernas
posterior con un tiempo de 1,40 min, continuamente con este proceso se realiza el atracar
elastico en este proceso se espera completar las demas actividades a las cual se tiene que llegar
para comenzar con el elasticado, seguidamente se realiza el proceso de recubrir basta con un
tiempo de 1.07 min , después se realiza un transporte hacia la siguiente estacion de trabajo de
elésticar cintura con un tiempo de 0.40 min, después se realiza maquillar con un tiempo de 0.11
min, dicho proceso es el Gltimo en lo que respecta a las maguinas tanto overlock como la recta,
con esto pasamos al proceso final que es cortar hilos con un tiempo de 0.41 min en esta
actividad se corta si tiene algunos hilos descubierto, este seria todo el proceso de la confeccion
de la ropa interior para hombre.

En la propuesta se presenta el diagrama de flujo en la cual es necesario mostrar las actividades,
las cuales se van a optimizar mediante los cambios que se realizaran en el area de produccion
tal y como se muestra en la tabla.

Tabla 4.18: Analisis del diagrama de flujo propuesto.

Meétodo Actual Propuesta

Coser copay entrepiernas posterior: | Coser copay entrepiernas posterior:

+/ Coser copa posterior «/ Coser copa posterior
«/ Coser entrepiernas posteriores « Coser entrepiernas posteriores

+/ Transporte de las prendas
terminadas al siguiente proceso.
+ Verificar el cocido de la copay

entrepiernas.

Cortar Elastico:

+ Transporte de la materia prima

al puesto de trabajo.

Cortar Elastico:

+ Transporte de la materia prima

al puesto de trabajo.
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+ Transporte del elastico cortado
al siguiente puesto de trabajo.

« Cortar de acuerdo a la orden de

+ Transporte del elastico cortado

al siguiente puesto de trabajo.

« Cortar de acuerdo a la orden de

produccion. produccion.
+ Control de calidad.
Cortar Hilos: Cortar Hilos:

« Verificar que la costura esté en
perfecto estado.

+/ Se corta los hilos salidos al
momento de la confeccion.

+/ Almacenamiento en el area de
empaque.

« Controlar que los bdxers con
referencia 011556, no se
encuentren manchados o sucios.

+/ Transportar para su

almacenamiento.

«/ Se corta los hilos salidos al
momento de la confeccidn.
« Almacenamiento en el area de

empaque.

Atracar Elastico:

+/ Transportar al siguiente proceso
de produccion.
+ Controlar que esté a la medida

correcta segun la talla.

+ Atracado.

Atracar Elastico:

+ Atracado.

Elasticar Cintura:

+ Transportar al siguiente proceso
de Marquillar.

+ Verificar que los eldsticos estan
de acuerdo a las tallas que se
van a eléasticar.

+ Verificacion y control.

« Elasticar dependiendo la orden
de trabajo que se tenga, esto

Elésticar Cintura:

« Elasticar dependiendo la orden
de trabajo que se tenga, esto
depende las tallas, modelos de
los elasticos que se van a utilizar

para este proceso.
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depende las tallas, modelos de
los elésticos que se van a utilizar

para este proceso.

Como se explica en la tabla se elimind algunas actividades, esto se debe a que se incorporo un
Supervisor de control de calidad el cual ayuda a revisar que en todos los procesos no existan
fallas, con eso las maquilas solo se dedican a lo que es a la confeccidn y no al control de calidad.
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4.2.2.5.

LAYOUT PROPUESTO
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Figura 4.35: Layout propuesto

83




4.2.25.1.

ANALISIS DEL LAYOUT PROPUESTO

Tabla 4.19: Anélisis del layout propuesto

LAYOUT DE MAQUINARIA

SITUACION ACTUAL

SITUACION
PROPUESTA

DESCRIPCION

La distribucion de las
maquinas en la empresa
textil Pasteur, para la
confeccion del boxer
con referencia 0110553
se encuentran
distribuidas de tal forma
de

trabajo se ubican de

que los puestos

manera distante con
respecto uno del otro lo
gque a su vez ocasiona
los tiempos muertos o
improductivos en el

proceso de produccion.

En lo propuesto para
este proyecto es
redisefiar la distribucion
de los puestos de
trabajo para el proceso
de confeccidén del boxer
lo que optimizara en
general todo el proceso

productivo del mismo.

Para reducir los
desplazamientos
innecesarios de los
operarios se redisefiara
la distribucion de los
puestos de trabajo
evitando asi que se
ocasionen los cuellos de
botella, tiempos

muertos, etc.

4.2.2.6.

en los tiempos de produccion tanto en las distintas actividades como en los recorridos
innecesarios, haciendo asi que la carga laboral para cada operario sea equitativa y con el
redisefio de la distribucion de las maquinas se ha optimizado notablemente los tiempos
improductivos generados por los cuellos de botellas de los distintos procesos de productivos,

incrementando asi la produccion con respecto a la confeccion del boxer con referencia

0110553.

84

BALANCE DE LINEAS PROPUESTO

Para optimizar el balanceo de lineas de la empresa textil Pasteur, se ha identificado la mejoria




Tabla 4.20: Balance de lineas

Tarea Actividad Tiempo (min) | Precedencia
A | Unir entrepiernas 0,10 -
B Cortar elastico 1,40 -
C Coser copa 0,03 A
D | Atracar elastico 0,13 B
E Recubrir basta 1,07 C
F | Elasticar cintura 0,40 D, E
G Marquillar 0,11 F
H Cortar hilos 0,41 G
TOTAL 3,65
4.2.2.6.1. INTERPRETACION DEL BALANCE DE LINEAS

En las lineas de produccion de la empresa textil Pasteur se trabaja con 9 operarios, en el
balanceo de lineas propuesto el nimero de estaciones de trabajo 6ptimos seria de 3 estaciones
para asi elevar la eficiencia de su linea de produccion al 34%, de esta manera se optimiza la
produccidn respecto a la mano de obra, tiempos improductivos y productividad.

Tabla 4.21: Interpretacion del balance de lineas

BALANCE DE LINEAS

’ SITUACION ;
SITUACION ACTUAL DESCRIPCION
PROPUESTA

En las lineas de|En el balance de lineas |Para reducir y eliminar
produccion de la | propuesto el numero de |las cargas laborales no
empresa textil Pasteur se | estaciones de trabajo | equitativas se optimiza
trabaja con 9 operarios|6ptimas seria de 3 |la produccién respecto a
los cuales no tienen una |estaciones para  asi |la dicha carga laboral de
carga laboral equitativa |elevar la eficienciade su|los  operarios, los
lo que respectivamente |linea de produccion al |tiempos improductivos,
genera los  tiempos | 34%. cuellos de botella y
muertos 0 productividad.
improductivos y cuellos
de botella.
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4.2.2.7.

DIAGRAMA DE PROCESO PROPUESTO

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO

SUBPROCESO
Diagrama
Comienzo
N° Diagrama Fin
Pag. Elaborado por
Nombre Revisado por
Material Aprobado por
RESUMEN
. . Actual Propuesto
Actividad Simbolos N° Tiempo (min) N° Tiempo (min)
Operacion O 4 2,68 7 3,24
Transporte |::> 3 - 1 -
Espera ) - - - -
Inspeccion - - - -
Almacenamiento \ / - - - -
Operacu_)p e C 3 0,56 ) i
Inspeccion
Operacion y @ 1 0,93 1 0,41
Almacenamiento
TOTAL 11 4,17 9 2,5
Distancia (m) 54 8
Tiempo (min) 4,17 3,65
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En el estudio realizado en el diagrama de procesos se puede evidenciar que existen varias
operaciones que se van a optimizar, esto ayudaria tanto en el tiempo y el recorrido que realiza
el operario en desplazarse de un puesto a otro. En el diagrama se muestra cuantas operaciones,
transportes, esperas, almacenamientos y operaciones combinadas se realizan tanto en la
situacién actual de la empresa como en lo propuesto para poder lograr a la optimizacion,
ademas consta de los tiempos y distancia que se tarda el operario por cada operacion que
realiza.

En el anélisis del diagrama se muestra la parte propuesta del diagrama de recorrido en donde
consta del recorrido de cada una de las operaciones para poder cumplir con la elaboracién del
boxer con referencia 0110553.

En la tabla se muestra los tiempos actuales que tiene la empresa para la elaboracién de un boxer
con referencia 0110553 y los desplazamientos que realiza cada operario para la elaboracién del
mismo, también se muestra los tiempos y desplazamientos propuesto para tener una

optimizacion al momento de la produccién.

Método Actual Método Propuesto
TIEMPO TIEMPO
Tiempo en minutos: 4,17 Tiempo en minutos: 3,65
Tiempo en segundos: 250,2 Tiempo en segundos: 219
DISTANCIA DISTANCIA
Distancia recorrida en metros: 54 Distancia recorrida en metros: 8

87



4.2.2.7.1. ANALISIS DEL DIAGRAMA DE PROCESO PROPUESTO
ANALISIS DE DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO
Simbolos
L . - . Operacion Operacion
Descripcion . .
- d(lao Cantidad | Tiemp Operaciones | Transporte | Demoras | Inspeccidén | Almacenamiento Inspeccion | Almacenamiento
0 i (unidades) | o (m)
O =DV O ©
Unir O
1 entrepiernas 1 0,10
copas y cerrar
posterior
Coser copay
2 entrepiernas 1 1,40
posterior
Cortar
3 Elastico ! 0,03 p
Atracar é
4 Eléstico ! 0,13 \‘:>
Recubrir
> Bastas ! 107 Q‘/
Elésticar
6 Cintura ! 0,40 é
7 | Maquillar 1 0,11 I e R
\
8 Cortar Hilos 1 0,41 \@
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En un anélisis del diagrama de operaciones tenemos lo siguiente:

Operacion 1: Unir entrepiernas, copas y cerrar posterior.

Operacion 2: Coser copa y entrepiernas posterior.

Operacion 3: Recubrir basta en la maquina recubridora.

Antes de continuar con el proceso se debe tener los elasticos ya cortados y atracados, por tal
motivo se realiza una operacion.

Operacién 4: Cortar Elastico.

Operacién 5: Atracar Elastico.

Operacion 6: Recubrir Basta.

Transporte 1: transporte de los elasticos ya atracados para poder realizar elastica cintura.
Operacion 7: Se realiza el marquillado en la maquina Marquilladora.

Operacién y almacenamiento 1: Se realiza el corte de hilos, cuando ya esta terminada la
confeccidn del boxer se procede a cortar los hilos que estén salidos, posteriormente se almacena

los boxers con referencia 0110553 ya terminados.
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4.2.2.8.

DIAGRAMA DE RECORRIDO PROPUESTO
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4.2.2.8.1.

DIAGRAMA DE RECORRIDO MAQUINAS
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4.2.2.8.2. ANALISIS DEL DIAGRAMA DE RECORRIDO

Tabla 4.22: Andlisis del diagrama de recorrido

DIAGRAMA DE RECORRIDO

) SITUACION )
SITUACION ACTUAL DESCRIPCION
PROPUESTA

Los desplazamientos | Se redisefi¢ los puestos | Para continuar con el
que se realizan en el de trabajo para el orden del proceso de
proceso actual de proceso de produccion produccion los

produccion del boxer | del boxer con referencia recorridos que se

son de manera 0110553 yenla realizan se redujeron
innecesaria para varios situacion propuesta notablemente ya que
puestos de trabajo ya Unicamente habra 2 con el redisefio
que en varios desplazamientos. propuesto ya no se
desplazamientos se generaran tiempos
generan cuellos de muertos, improductivos
botella y tiempos ni cuellos de botella.
muertos
4.2.2.9. PORCENTAJE DEL INCREMENTO DE LA PRODUCCION PROPUESTO

Se calcula la eficiencia de la produccion obtenida en el balance de lineas propuesto.

> Tiempo de tareas

E.P.= 1009
(namero propuesto de estaciones X T.P.) * 100%
Ep= -0 __ 34%
T 3x378 7
4.2.2.10. CALCULO DE CAPACIDAD DE PRODUCCION PROPUESTO

Para utilizar la técnica de balanceo de lineas, se toma en cuenta la actividad en el proceso
propuesto que representa el mayor tiempo para realizar dicha tarea, en este caso de estudio ya
optimizado la tarea con mayor tiempo es Unicamente: cortar elastico, dicha actividad
generalmente es la que ocasiona la mayor parte de los tiempos muertos, tiempos 0ciosos 0

cuellos de botella en la linea de produccion del boxer estampado.
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Tabla 4.23: Tiempo de recorridos propuesto

RECORRID
ACTIVIDADES @) TIEMPO | TIEMPO
PROPUESTO | (min) (Seq)
(m)
Unir copas y cerrar posterior 5 0,09 5,63
Coser entrepiernas posteriores - - -
Cortar Elastico - - -
Atracar Elastico - - -
Recubrir basta - - -
Elasticar Cintura 3 0,06 3,38
Marquillar - - -
Cortar Hilos - - -
TOTAL 8 0,15 9,01

Tabla 4.24: Tiempo de produccion propuesto

Actividad/Tareas | Tiempo (min)
Unir entrepiernas 0,10
Cortar elastico 1,40
Coser copa 0,03
Atracar elastico 0,13
Recubrir basta 1,07
Elasticar cintura 0,40
Marquillar 0,11
Cortar hilos 0,41
TOTAL 3,65
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Tabla 4.25: Tiempo total de produccién/unidad

TOTAL, TIEMPO
] TIEMPO
PRODUCCION/ _
(min)
UNIDAD
TIEMPO TOTAL 015
DE RECORRIDO ’
TIEMPO TOTAL 65
DE PRODUCCION ’
TOTAL 3,80

Tabla 4.26: Célculo de produccion diaria

TIEMPO
PRODUCCION/UNIDA | 3,8
D (min/unidad)
JORNADA LABORAL
(min)
UNIDADES
PRODUCIDAS/DIA 205

(unidades/dia)

La capacidad de produccién en el proceso de confeccion del boxer es de 205 unidades en una

480

jornada laboral de 8 horas diarias (480 minutos), el resultado obtenido es de 3,78 minutos por
unidad, luego de obtener el tiempo de produccién por unidad se puede identificar el nGmero
propuesto de estaciones requeridos para efectuar el T.P del proceso de confeccién del boxer
con referencia 0110553.

Tabla 4.27: Asignacion de estaciones de trabajo.

Tiempo

Tarea Estacion | actividad

(min)
A Est. 1 0,1
C Est. 1 0,03
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0,13
1,07
0,4
0,11
0,41
TOTAL 3,65

Para la asignacion de estaciones de trabajo en el diagrama de precedencia, se utilizaran los

resultados obtenidos en la tabla 32, y se realizara respectivamente el diagrama de precedencia
con cada una de sus estaciones.

Figura 4.36: Identificacion de estaciones

4.2.2.11. SIMULACION SITUACION PROPUESTA
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Figura 4.37: Simulacién Arena (propuesta)
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Figura 4.38: Simulacién capacidad de produccion diaria (propuesta)

Para la situacion propuesta del siguiente trabajo de investigacion, en la empresa se podra
identificar las 8 actividades de la linea de produccion del boxer estampado en solo 3 estaciones
de trabajo las cuales mediante el software Arena se puede visualizar un escenario mejorado de
la linea y capacidad de produccién propuestas que sucedera en la empresa, insertando nuevas
variables en el software se podra simular la capacidad de produccién diaria propuesta del
proceso de confeccién del boxer, también con el software podemos analizar el efecto que se
tiene con el redisefio completo propuesto para la linea de produccion del boxer estampado
0110553, lo que a su vez mejorara notablemente la produccion diaria optimizando los tiempos
y movimientos de los operarios.

4.2.2.12. COSTOS Y GASTOS (PROPUESTO)
422121 COSTOS POR MANO DE OBRA

Tabla 4.28: Costo mano de obra (propuesto)

COSTO MANO DE OBRA ($)

SUELDO MENSUAL 400
DECIMO 3RO 33,25
DECIMO 4TO 33,25
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HORAS EXTRAS

15,75

bdxer estampado

TOTAL 482,25
Horas
NUmero de ) Costo
Dias Laborables ) Trabajo o
operarios o diario (%)
diarias
20 9 8 24,11
Costo total (MO) por
4340,25

En latabla 33 se puede visualizar que para la produccién del boxer con referencia ## se requiere
un presupuesto mensual de $4340,25 de dolares americanos solo en mano de obra, cabe recalcar
que en lo propuesto no habria ninglin cambio respecto al costo por mano de obra, ya que se

producird mas unidades del boxer estampado con referencia 0110553 sin cambiar el costo por

mano de obra.

4.2.2.12.2.

COSTOS POR MATERIA PRIMA

Tabla 4.29: Costo materia prima (propuesto)

COSTOS POR MATERIA PRIMA

NUmero de unidades 4100 Costo total
) Consumo | Consumo
producidas _ Costos ($) | por mes
unidades | por unidad | al mes
mensualmente $)
0,076 311,6
Tela 0,95 296,02
kg kg
0,81 3321
Elastico 0,5 1660,5
metros metros
0,02 82
Hilos 0,1 8,2
kg kg
Costo total (MP) por boxer estampado 1964,72
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En la tabla 34 se evidencia cual es el consumo de materia prima mensual en lo propuesto, que
se necesita para la produccion de 4100 unidades del boxer estampado con referencia 0110553
y el costo de la misma que es de $1964,72 dolares americanos siendo el el&stico como costo
por materia prima mas elevado.

42.2.12.3. GASTOS POR INSUMOS

Tabla 4.30: Gastos por insumos (propuesto)

GASTOS POR INSUMO

4100 Consumo
# de prendas Consumo por prenda Costo total
_ _ al mes | Costos ($)
producidas al mes unidades (unidades) _ al mes ($)
(unidades)
Marquillas 1 4100 0,01 41
Adhesivos 1 4100 0,008 32,8
Carton 2 8200 0,05 410
Caja de cartdn 1 4100 0,2 820
Fundas de empaque 1 4100 0,05 205
Cadigo de barra 1 4100 0,005 20,5
Sello de calidad 1 4100 0,005 20,5
Gasto total (MP) por bdxer estampado 1549,8

En la tabla 35 se puede visualizar que para la produccién de 4100 unidades del bdoxer con
referencia 0110553 se requiere un presupuesto mensual en insumos de lo propuesto de
$1549,80 ddlares americanos siendo el mas costoso el insumo de cajas de carton.

422124, GASTOS POR CONSUMO DE ENERGIA ELECTRICA

Tabla 4.31: Gastos por consumo energia eléctrica (propuesto)
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CONSUMO DE ENERGIA ELECTRICA

Costo

Consumo Costo
Meses total al
(Kw/h) | 1kw/h ($)

mes (3)
Enero 9566 0,092 880,07
Febrero 10255 0,092 943,46
Marzo 9833 0,092 904,64
Abril 11362 0,092 1045,30
Mayo 9206 0,092 846,95
Junio 10432 0,092 959,74
PROMEDI
10109 0,092 930,03
0]
Gasto total (E.E) al 10
mes por bdxer 93,00
%
estampado

En la tabla 36 se evidencia cual es el consumo energia eléctrica mensual en lo propuesto que
se necesita para la produccién de 4100 unidades en la linea de produccion del boxer estampado
con referencia 0110553y el costo de la misma que es de $93 dolares americanos siendo el 10%

la linea de produccion del boxer estampado.

4.2.2.125. COSTO POR UNIDAD

Tabla 4.32: Costo por unidad (propuesto)

COSTO TOTAL POR UNIDAD DE BOXER
ESTAMPADO

Mano de obra 1,06

Materia prima 0,30

Insumos 0,23

Energia eléctrica 0,02
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TOTAL 1,61

En latabla 37 se evidencia cual es el valor que costaria elaborar una unidad de béxer estampado

siendo este un valor de $1,61 ddlares americanos.

4.2.2.13. ANALISIS Y DISCUSION DE RESULTADOS

4.3. EVALUACION TECNICO, SOCIAL, AMBIENTAL Y ECONOMICA.
4.3.1. IMPACTO SOCIAL

El impacto social ayudara a que todos los colaboradores de la empresa, tanto del area
de produccion puedan tener un mejor rendimiento laboral sin tener retrasos en su
produccion y que las condiciones laborales sean las mejores, donde tenga un lugar con

las mejores condiciones laborales.

4.3.2. IMPACTO TECNICO
El impacto técnico se vera reflejado en el area de produccion, en la cual se aplicara una
optimizacion de todos sus procesos mediante una redistribucion de cada puesto de
trabajo y evitando que las maquilas tengan tiempos muertos al momento de la

produccion.

5. CONCLUSIONES DEL PROYECTO

5.1. CONCLUSIONES

e En la empresa Textiles Pasteur, una vez determinado los procesos productivos de la
confeccion del bdxer con referencia 0110553, se concluye que cuenta con 8 procesos
productivos los cuales son: Unir entrepiernas, copas y cerra posterior, Coser copa Yy
entrepiernas posterior, Recubrir basta, Cortar Elastico, Atracar elastico, Elasticar Cintura,
Marquillar, Cortar hilos, por lo cual todos estos influyen para la confeccion del boxer
teniendo un tiempo de produccion de 5,22 minutos por cada prenda y 103 unidades en la
jornada laboral, todo esto representa 12,5 % de la capacidad de produccion actual de la
linea de boxer con referencia 0110553.

e Una vez realizado los cambios necesarios de optimizacion del proceso productivo de la
linea de bdxer mediante el redisefio de cada puesto de trabajo, se aumenta también un
supervisor de calidad dentro de una nueva area en la empresa, eliminando transportes
innecesarios, reduccién las estaciones de trabajo a 3 estaciones, se tiene como resultado un
incremento del 34 % en la capacidad de produccion teniendo un tiempo de produccion de

3,80 minutos por cada prenda y 205 unidades en la jornada laboral.
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Se concluye que existe un incremento en la capacidad de la produccion, ademas un
reduccién del tiempo de produccidn, con todo eso se obtiene un aumento en la fabricacién
de los boxer con referencia 0110553, la misma que fue valida mediante una simulacion en
el simulador arena obteniendo como resultado los datos obtenidos anteriormente de manera
analitica son correctos, en consecuencia se demuestra que existe relacion de las variables,
de modo que la hipdtesis planteada al inicio por los investigadores se da como verdadera,
ya que si se mejora la capacidad de produccion y se reduce los tiempos de las lineas de
boxer con referencia 0110553 de la empresa.

5.2. RECOMENDACIONES

Se recomienda a la empresa textiles Pasteur que siga manteniendo esa iniciativa de
incrementar la capacidad de produccion de cada uno de sus trabajadores y puestos de
trabajo, ya que en el presente analisis se incrementa en un 34% la capacidad de produccion.
En el analisis se verifica que existen en algunos puestos de trabajo con tiempos
improductivos lo cual es provocado por cada una de las maquilas y operarios, por tal motivo
se recomienda si se realiza algin cambio o un redisefio en algun puesto de trabajo se realice
un nuevo estudio para ver en cuento incrementa su capacidad de produccion.

Se recomienda que para alcanzar una mejor capacidad de produccion se realice una
capacitacion cada cierto tiempo a cada uno de los trabajadores, para que puedan llevar a

cabo de una manera mas eficiente cada una de las tareas que tiene dentro de la empresa.
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ANEXO Il1: AREA DE PRODUCCION
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ANEXO IV: DIAGRAMA DE RECORRIDO
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