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RESUMEN

La empresa RMZA inversiones presenta una baja productividad debido a que el proceso de
confeccion de casacas que representa el 41 % de lo producido durante el 2021 es el que genera
mayor cantidad de reprocesos, errores de confeccidn y mayor carga de trabajo, es por esta razon
que el proyecto tiene por objetivo brindar una propuesta de mejora basada en la ingenieria de
métodos que permita incrementar su productividad

La presente investigacion utiliza la metodologia mixta (cuantitativa y cualitativa), el tipo de
investigacion es descriptiva, relacional y exploratoria, el nivel de investigacion es no
experimental.

Se utilizo la ingenieria de métodos y estudio del trabajo para el diagnostico y analisis actual
de la empresa, ademas se realizé el estudio de tiempos para obtener los tiempos estandar de
cada actividad y el tiempo de ciclo del proceso de confeccion.

Para la propuesta se utilizo el balance de linea para mejorar la distribucién de las actividades
por jornada, la estandarizacion de procesos se uso para definir las actividades del proceso y los
responsables respectivos de cada estacion de trabajo, adicionalmente se utiliz6 las 5°S con el
objetivo de crear una cultura de orden y limpieza en las instalaciones de la empresa y KPIS para
evaluar el avance y el cumplimiento de lo programado.

Se realiz6 un analisis econémico de la propuesta de mejora, se obtuvo un costo total de
costos de S/ 1,230.04 y un beneficio de S/ 3,691.68 como resultado salié que por cada sol
invertido en la propuesta de mejora habria un retorno de 3 soles, lo cual hace viable

econdmicamente y sostenible en el tiempo.
Palabras clave:

Ingenieria de Métodos, Estudio de tiempos, Balance de linea, Estandarizacion de procesos,
5’S.
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ABSTRACT

The company RMZA investments presents a low productivity because the process of making
jackets that represents 41% of what was produced during 2021 is the one that generates the
greatest amount of rework, manufacturing errors and greater workload, it is for this reason that
the project aims to provide an improvement proposal based on the engineering of methods that
allows to increase its productivity.

The present research uses mixed methodology (quantitative and qualitative), the type of
research is descriptive, relational and exploratory, the level of research is non-experimental.

The engineering of methods and study of the work was used for the diagnosis and current
analysis of the company, in addition the study of times was carried out to obtain the standard
times of each activity and the cycle time of the manufacturing process.

For the proposal, the line balance was used to improve the distribution of activities per day,
the standardization of processes was used to define the activities of the process and the
respective managers of each workstation, additionally the 5'S was used with the aim of creating
a culture of order and cleanliness in the company's facilities and KPIS to evaluate the progress
and compliance with the schedule.

An economic analysis of the improvement proposal was carried out, a total cost of costs of
S/1,230.04 and a benefit of S/ 3,691.68 as a result came out that for each sun invested in the
improvement proposal there would be a return of 3 soles, which makes it economically viable

and sustainable over time.

Keywords:
Methods Engineering Work Study, Time Study, Line Balance, Process Standardization, 5'S,
KPIS.
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INTRODUCCION

La empresa RMZA inversiones, es una micro pequefia empresa dedicada a la confeccion
textil, tiene alrededor de 15 afios de trayectoria y tiene por objetivo mejorar su productividad y
calidad en los productos.

El problema central es la baja productividad en los procesos de confeccion, sus efectos son:
una sobrecarga laboral en los trabajadores, uso de horas extra, errores de confeccion y retrasos
en la produccién. Por ello, el proyecto tiene por objetivo brindar una propuesta de mejora
basada en la ingenieria de métodos que permita incrementar su productividad. La medicion de
la productividad y el estudio de métodos son una herramienta importante para evaluar y
estandarizar el método de trabajo, permitiendo la reduccion de errores y tiempos de confeccion.
La presente investigacion esta conformada por los siguientes capitulos:

Capitulo 1: Planteamiento Operacional, este capitulo contiene la formulacion de problema,
los objetivos de investigacion, justificacion, delimitacion, hipotesis, variables limitaciones,
metodologia de investigacion, cobertura de estudio y técnicas e instrumentos.

Capitulo 2: Marco Teodrico, conformado por los antecedentes de investigacién, marco
referencial y marco conceptual.

Capitulo 3: Diagnostico Actual de la Empresa, el cual esta conformado por resefia de la
empresa, maquinaria de produccion, descripcion del proceso, método actual de trabajo, estudio
de tiempos, evaluacion del método actual, desempefio del proceso productivo, medicion de
indicadores de la productividad actual e identificacion de problemas en el area de produccién.

Capitulo 4: Propuestas de Mejora, el cual estd compuesto por el balance de linea,
estandarizacion de procesos, 5’S, mejoras complementarias, analisis de la productividad

proyectada y analisis econémico de la propuesta.
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CAPITULO |
1. PLANTEAMIENTO OPERACIONAL

1.1. Antecedentes generales

La empresa en estudio pertenece al sector textil. Se sabe que el sector textil y confecciones
representd 6.4% del PBI Manufacturero en el 2019 superada solo por las industrias de
refinacion de petroleo y productos no metalicos. Ademas, gener6 alrededor de 400 mil empleos
directos al afio y represento el 26,2% de la poblacion ocupada manufacturera 2,3% a nivel
nacional en el 2019 (Instituto de Estudios Econdmicos y Sociales IEES, 2021).

Figura 1
Producto Bruto Interno PBI Nacional vs. Producto Bruto
interno PBI Textil y Confecciones, 2010 — 2019 (Millones
de soles)
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Nota: Crecimiento del PBI Textil. Adaptado por IEES

Figura 2
Participacion del Sector Textil y Confecciones en
el PBI Nacional y Manufactura, 2010 — 2019
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Nota: Participacion del PBI Textil, Adaptado por IEES

Durante la pandemia del SARS COV 2 el sector textil sufrié un golpe econémico fuerte,

provocado por las restricciones de inamovilidad, entre otros problemas, y esto obligo a que
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muchas empresas cerraran 0 se reinventaran. Algunas de ellas adicionaron el comercio
electrénico como un nuevo canal para incrementar las ventas.

En el 2021, el sector textil y confecciones enfrento problemas estructurales debido a una alta
fragmentacion 96.2% son mypes, informalidad 82.4% en 2021, escasa innovacion, problemas
de financiamiento y participacién decreciente en el PBI del 0.8% durante ese afio. (Sociedad de
Comercio Exterior del Pert COMEXPERU, 2022)

Frente a esta situacion, las mypes del sector textil tuvieron que redefinir sus estrategias y
elegir cambios que puedan mitigar las perdidas ,algunas de las opciones fueron las siguientes
: Pasar a la produccion de ropa en el sector salud, Abastecer al Estado mediante las compras
con el RNP-Registro Nacional de Proveedores del Estado, Utilizar como herramienta el e-
commerce y dar prioridad al disefio de prendas de vestir de mayor confort que estén enfocados
a facilitar los movimientos corporales adaptandose al teletrabajo (Cdmara de Comercio de Lima
CCL, 2020) .

Una medida de incentivo que tomo el estado fue promover el dinamismo de la economia
nacional en favor de las mypes textiles mediante la Estrategia Compras a MYPERU que fue
aprobada desde el Decreto de Urgencia N° 058-2011 del 26 de octubre de 2011. En el cual, por
medio del Fondo de Cooperacion para el Desarrollo Social , por sus siglas FONCODES, se
autoriza que se gestione la adquisicién de bienes, por parte de entidades del gobierno nacional
y gobiernos regionales, a traves de la modalidad de Nucleos Ejecutores (Ministerio de
Desarrollo e Inclusion Social MIDIS, 2019).

1.2. Descripcion de la realidad de la problematica

La empresa textil RMZA Inversiones, ubicada en la provincia de Arequipa, tiene una larga
trayectoria de 15 afios vigente. Sus principales clientes son: FONCODES, Franky y Ricky,
Consorcio MAKITEX, Industrias GRUPP, Escuela Profesional PNP y algunas municipalidades
distritales de Arequipa, cuenta con la facturacién y experiencia para poder licitar con
instituciones. Su objetivo principal es mejorar la rentabilidad de sus procesos, sin embargo, la
meta no fue cumplida debido a la baja productividad que presento durante el afio 2021.

Se sabe que la confeccion de casacas de policia es uno de los procesos mas largos y
representativos, en comparacion a otros productos de la empresa, ya que estos representan el
41% de lo producido durante el 2021. Segun los trabajadores, es uno de procesos mas complejos
y cuentan con un alto nimero de actividades (alrededor de 40 que son necesarias). Durante el
proceso de confeccidn se pudo identificar los siguientes problemas en la empresa:

En primer lugar, personal rotativo por el poco incentivo monetario y desgaste laboral debido

a que realizaban horas extras, esto trajo como consecuencia retrasos de produccion y gastos en
4
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contratacion. Segun el encargado, renunciaban por motivos personales y mejores oportunidades
laborales.

Por otro lado, reprocesos por deficiente capacitacion del personal y errores al confeccionar
debido al exceso de paradas de la maquinaria por escaso mantenimiento preventivo, como
consecuencias dentro del proceso se presenciaron cuellos de botella (como en las actividades
de habilitado), mayor carga de trabajo e incremento en los costos de produccion.

Otro aspecto es el deficiente control de produccion generado por la falta de personal
especializado para el puesto debido a que el personal administrativo tiene diferentes funciones
dentro de la empresa y por falta de tiempo no realiza un adecuado control, esto como
consecuencia no se controla los errores que se realizan dentro del proceso de confeccion vy el
progreso del pedido.

Asi mismo, el escaso control de insumos y materia se originoé por la deficiente coordinacién
y comunicacion con los proveedores, como consecuencia tuvo una asignacion inadecuada de
los recursos e incumplimiento de especificaciones del pedido.

Por otra parte, se encontré que los procesos no estan estandarizados debido a que los
procedimientos aun no estan definidos y existe una deficiente capacitacion del personal, como
consecuencia se cometieron errores en la confeccion y aumento del costo operativo por horas
extra, ademas, se verifica la ausencia de indicadores de productividad, porque no existe personal
especializado para el puesto que permita realizar un control adecuado, como consecuencia no
hay seguimiento del desempefio operativo y no se cumple el objetivo.

En caso de no atender de manera sistematica el problema, la empresa podria generar altos
costos innecesarios, los cuales podrian afectar a largo plazo y originar perdida de los clientes
por incumplimiento de especificaciones, ademas de afectar el servicio que brinda.

Para este contexto, el siguiente proyecto tiene por objetivo mejorar la productividad del
proceso mediante una propuesta basada en ingenieria de métodos que permitan estandarizar los
procesos, eliminar los cuellos de botella y tiempos muertos para lograr una sinergia en el

sistema de produccion.
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1.3. Formulacion del Problema
1.3.1. Problema General
¢Serd viable realizar una propuesta de mejora de los procesos de confeccion de la empresa
textil RMZA Inversiones mediante ingenieria de métodos para incrementar la productividad?
1.3.2. Problemas Especificos
e Sera viable definir y analizar los procesos, procedimientos y métodos de trabajo actuales
para realizar un diagndstico de las operaciones de la empresa RMZA inversiones?
e ;Serd viable generar propuestas tomando como referencia el estudio de tiempos y
movimientos de los procesos de confeccién?
e ;Serd viable evaluar el beneficio econémico de las propuestas de mejora tomando en
consideracion los gastos que se incurririan?
1.4. Objetivos de la Investigacion
1.4.1. Objetivo general
Realizar una propuesta de mejora de los procesos de confeccién de la empresa textil RMZA
Inversiones mediante ingenieria de métodos para incrementar la productividad.
1.4.2. Objetivos especificos
e Definiry analizar los procesos, procedimientos y métodos de trabajo actuales para realizar
un diagnéstico de las operaciones de la empresa RMZA inversiones.
e Generar propuestas tomando como referencia el estudio de tiempos y movimientos de los
procesos de confeccion.
e Evaluar el beneficio econémico de las propuestas de mejora, tomando en consideracion
los gastos que se incurririan.
1.5. Justificacion
1.5.1. Justificacion Teorica
La necesidad de realizar la presente investigacion es brindar conocimiento sobre las
herramientas aprendidas de la ingenieria de métodos como solucion de los problemas
presentados por la empresa de confeccion textil, para posteriormente analizar si es viable la
propuesta de mejora en la confeccion de casacas para el incremento de la productividad.
1.5.2. Justificacion Metodoldgica
La finalidad de realizar la presente investigacion es aplicar las herramientas de ingenieria de
métodos para determinar cuales son los tiempos estandares que demoran los trabajadores en
realizar una operacion y de esta manera poder identificar mejores métodos y propuestas de
trabajo que podréan reducir tiempos y costos, ademéas de mejorar la productividad.
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1.5.3. Justificacion Econémica

El motivo de realizar-el presente estudio de investigacion es disminuir los costos actuales en
la elaboracion de casacas de policias y se espera un aumento en el margen de contribucion por
el mejor aprovechamiento de los recursos.

1.5.4. Justificacion Organizacional

La necesidad de realizar la presente investigacion es apoyar a la empresa en la
sistematizacion del trabajo y en la mejora de la organizacién para que esta pueda alcanzar los
objetivos y metas planteadas.
1.6. Delimitacion de la Investigacion

1.6.1. Delimitacion Espacial

El presente estudio se realizard en la empresa de confeccién textil RMZA Inversiones
ubicada en Calle quinta Romaria 123, Arequipa 04001.

Figura 3
Ubicacidn de la empresa de confeccion textil RMZA Inversiones

Confecciones GRUPP
Tienda de ropa

LLE Santa Vicenta Marii

quinta romana arequipa

L3
Z, Gaviota Inversiones
. Perd EIRL

®

Nota: Ubicacion geografica de RMZA Inversiones por Google Maps

1.6.2. Delimitacion Social

El grupo social que se vera afectado directamente por las propuestas de estudio esta
constituido por: los operarios del area de confeccion, los operarios del area de habilitado,
supervisor y personal administrativo.

1.6.3. Delimitacion Temporal

El presente estudio se realizara entre los meses de octubre del 2021 a febrero del 2022.

1.6.4. Delimitacién Conceptual

El alcance del tema de investigacion incluird los conceptos relacionados a la ingenieria de

métodos para la mejora de procesos, estudio del trabajo, toma de tiempos, entre otros.
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1.7. Hipdtesis de la Investigacion

La productividad se incrementa producto de las propuestas de mejora en el proceso de

confeccidon de la empresa textil RMZA Inversiones tomando como referencia la ingenieria de

métodos.
1.8. Variables
Tabla 1
Operacionalizacion de las Variables
Variables Tipo de Dimension Subdimension Indicadores
variable

Identificacion del DAP, DOP, Diagrama de

Método Actual recorrido.

Estudio de Anadlisis y Técnica del Interrogatorio

métodos evaluacion del Productividad: Total de tiempo
Propuesta de método actual invertido por operario
g‘ﬂgg;gﬂ'i . (hr)/Produccion (unid)

Numero de [0S 22 — ()2
casacas de Independiente observaciones g - G LT~ 2 )?
policia en la I _ ; _ DES
empresa textil Tiempo promedio  Tiempo promedio: Suma de las
RMZA Estudio de lecturas / NUmero de las lecturas
Inversiones tiempos i _ cc_mmderac/la_s _ _

Tiempo basico Tiempo basico: Tiempo promedio

x (Valor atribuido/Valor tipo)

Tiempo estandar Tiempo estandar: Tn x (1+%

Suplementos)

Duracion que tiene  Tiempo de Ahorro:

Tiempos la realizacion de Tiempo Optimo — Tiempo estandar
las operaciones en relacioén con Horas Hombre

Productividad Total de tiempo invertido por
Productividad = Dependiente General operario ( hr) /Produccion (unid)

i Productividad Produccién (unid)/Cantidad de
Productividad .
Factor Hombre Operarios
Productividad Produccién (unid)/N° de Méquinas

Factor Maquina

Nota: Elaboracién Propia

1.9. Limitaciones

La principal limitacion es la pandemia del SARS- CoV- 2 debido a la exposicion al realizar

la toma de tiempos de cada operacion en el area de confeccion. La empresa cumple con los

protocolos de seguridad frente a la Covid -19 y resguarda la salud de sus trabajadores para que

no puedan ser expuestos a contagios.

La segunda limitacion seria la confidencialidad de la informacion que ocasiona la dificultad

para acceder a la informacion total de la empresa.
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1.10. Metodologia de la Investigacion

1.10.1. Meétodo de la Investigacion

Esta investigacion presenta la metodologia mixta, cuantitativa y cualitativa, porque se
proporcionardn datos numéricos y también se analizara informacion nominal relacionada con
juicios y opiniones en funcion de una mejora en los procesos.

1.10.2. Tipo de Investigacion

La presente investigacion es de tipo descriptiva, relacional y exploratoria, es descriptiva
porque informa sobre la situacion actual y real de la empresa y con base a ello se realiza la
mejora, es de tipo relacional porque busca determinar cuanta relacion hay entre las variables y
de tipo exploratoria debido a que se manipulara la variable dependiente para lograr un cambio
en la independiente.

1.10.3. Nivel de la Investigacion

La presente investigacion tiene un nivel de investigacion no experimental debido a que es
Unicamente una estimacion de los posibles resultados que se obtendran del analisis actual de la
situacion.
1.11. Cobertura de estudio

1.11.1. Poblacion- Muestra

La empresa textil RMZA Inversiones durante el afio 2021 confecciond los siguientes

productos:

Tabla 2

Productos confeccionados durante el 2021
Productos Unidades
Casacas 1000
Mamelucos

Antifluido 400

Overoles 300
Chalecos 300
Polos 400
Sombreros 400
Camisa de Vestir 200
Mandiles 300
Gorros 100
Total 3400

Nota: Elaboracion Propia, 2021
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1.11.2. Muestreo
El muestreo se realizé mediante un andlisis ABC de los productos confeccionados e ingresos
porcentuales.

Tabla 3
Analisis ABC de los productos confeccionados

% Ingresos

Productos %Ingresos Acumulados Zona
Casacas 41% 41% A
Mamelucos Antifluido 15% 57% A
Overoles 11% 68% A
Chalecos 7% 75% A
Polos 7% 82% B
Sombreros 7% 89% B
Camisa de Vestir 5% 94% B
Mandiles 5% 99% C
Gorros 1% 100% C

Nota: Elaboracién Propia, 2021
En la Tabla 3 segun la clasificacion ABC la confeccion de las casacas representan el 41%

de los ingresos totales durante el 2021.

Figura 4
Diagrama ABC de los productos confeccionados durante el 2021
70000 /._—0 100%

90%
60000
80%

50000 70%

60%
40000

I. Acumulado

30000
40%

20000 30%

20%
10000
10%
0 0%

Casacas Mamelucos Overoles Chalecos Polos Sombreros  Camisa de Vestir Mandiles Gorros
Antifluido

Nota: Elaboracion Propia,2021
Adicional al estudio se analizé los tiempos de confeccidn y la cantidad de reprocesos de cada

producto.
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Figura 5
Tiempos de confeccion de los productos en dias

Gorros W 1
Mandiles m— 7
Sombreros NN 7
Polos mmm——m 7
Camisa de Vestir IS 10
Chalecos IIEEEGEGGNGGGG—— 20
Overoles I 30
Mamelucos Antifluido I 30

Casacas | 90

0 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100

Nota: Elaboracion Propia, 2021
La confeccion de casacas demor6 mas tiempo en comparacion a los otros productos, debido
a dos factores: la cantidad a confeccionar y el namero de reprocesos ocurridos.

Figura 6
Diagrama de Pareto de los reprocesos

16 100%

14 90%
80%

12
70%

10 60%

30%
20%

4
o | | |

0%
Casacas ’ﬂi’;ﬁ:‘:;‘: Overoles Chalecos Camisa de Vestir Mandiles Polos Sombreros Gorros

N Reprocesos 15 4 3 2 1 1 1 ) 0
=—8—% acumulado 56% 70% 81% 89% 93% 96% 100% 100% 100%

BN Reprocesos  ==®=% acumulado

Nota: Elaboracién Propia, 2021

Basandose en el diagrama de Pareto, se puede observar que la confeccion de casacas
representa un 56% del total de reprocesos que se tuvo durante el afio 2021.

Es por esta razén, basandose en el Analisis ABC y Diagrama de Pareto, se escogio la
confeccion de casacas debido a que representa el 41% de los ingresos y el 56% de los reprocesos
que se tuvo durante el afio 2021.

1.12. Técnicas e instrumentos

1.12.1. Técnicas de la investigacion

e Observacion directa: Se utilizara técnicas de diagramado, para realizar representaciones
graficas del proceso de confeccion, esto permitira visualizar los recorridos y distribucién
de cada puesto de trabajo.
Se estudiara los tiempos en cada operacion realizada desde el inicio de la confeccion hasta
fin del proceso para determinar estandares para el trabajo y planificar la produccién a
base de ellos.
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e Entrevista: Se realizara de manera presencial en la organizacion para obtener maés
informacion de la problematica y el estado actual de los procesos.

e Analisis documentario: Se llevara a cabo un analisis de los documentos que utilizan para
el desarrollo del método del trabajo.

1.12.2. Instrumentos de la Investigacion

e Guia de observacidn: Se utilizara los diagramas DAP (diagrama de anélisis de procesos),
que permitira identificar las operaciones, el transporte, almacenamiento e inspecciones
que se realizara durante todo el proceso. También se utilizara el diagrama DOP (Diagrama
de operaciones) que permite mostrar los materiales que intervienen, la secuencia y orden
de las actividades del proceso.
El uso del diagrama de recorrido permitira visualizar como se mueve el proceso
productivo a través de las instalaciones de produccion y mediante el diagrama de hilos
veremos cuales son las distancias que recorre desde el comienzo hasta el final del proceso.
También se utilizara la ficha de control de tiempos para delimitar el inicio y fin de cada
actividad realizada durante proceso de produccion

e La ficha de entrevista: Este documento permitird recolectar los datos e informacion

necesaria sobre la empresa y quienes estan involucradas en el proceso.
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CAPITULO Il
2. MARCO TEORICO
2.1. Marco Teorico de la Investigacion

2.1.1. Antecedentes de la Investigacion

2.1.1.1.Antecedentes Internacionales

Segun Ortiz (2019) plantea en su trabajo de investigacion, Evaluacion del sistema de
produccion de la empresa PRODUSIEMBAL CIA. LTDA, mediante el estudio del trabajo para
aumentar la productividad. EIl objetivo de su investigacion fue incrementar la productividad del
proceso de elaboracion de bloques de balsa en la empresa PRODUSIEMBAL CIA. LTDA.

Para diagnosticar el caso presente de la organizacion y minimizar los tiempos y distancias
innecesarios, se examino los procesos productivos usando ingenieria de métodos, diagramas de
recorridos, diagramas de flujos y herramientas de diagnéstico, como diagramas de Ishikawa y
Pareto, con los cuales se detectd los primordiales inconvenientes que estan afectando a esta
parte, que conciernen al bajo grado de eficiencia en el proceso de produccion, causado por
perjuicios de las prensas que son operadas manualmente, los mismos que paralelamente son
ocasionados por la obsolescencia de sus primordiales mecanismos, cuyo impacto son los
tiempos improductivos y pérdida de recursos para la organizacion.

Por medio de la aplicacion de la ingenieria de métodos logré mejorar la productividad de la
organizacion al minimizar ocupaciones y estableciendo tiempos para cada accion en el proceso
de produccion de PRODUSIEMBAL pudiendo pasar de una situacion sin control a una
situacion en la cual se controlan los procedimientos de produccién, puesto que ahora la

compafiia cuenta con un procedimiento estandarizado para realzar sus ocupaciones.

Segun Bolafios (2016) plantea en su trabajo de investigacion, Perfeccionamiento de la
organizacién del trabajo para la mejora de la productividad en la linea de produccién de
confeccién de prendas de vestir para nifia en la empresa XIOMAC FASHION & STYLE, la
compafiia al carecer de conocimientos sobre el control y funcionamiento de los procesos a lo
largo de la preparacién de sus productos, Desea mejorar y optimizar la productividad de la linea
de produccion de prendas para nifia que es el producto estrella de la organizacién.

Por lo que, se aplico el estudio de tiempos e ingenieria de métodos para mejorar el
rendimiento de la empresa, durante su desarrollo se levantd informacion haciendo diagramas

de macro- proceso y meso- proceso con el fin de identificar el alcance de estos dentro de la
14
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empresa, para luego evaluar los tiempos productivos e improductivos con la finalidad de
programar eficientemente el tiempo de produccion y llevar controles de este para
posteriormente realizar un analisis.

El estudio permiti¢ identificar las causas de los principales problemas y falencias tanto de
los trabajadores como de las maquinas de la empresa para posteriormente recomendar las
capacitaciones a los trabajadores e impulsar una gestion de unidades funcionales de XIOMAC
con la finalidad de mejorar la infraestructura y el orden del proceso de produccion.

Segun Aleman y Solano (2013) plantea en su trabajo de investigacion, Propuesta de mejora
del proceso de elaboracion de camisetas del area de confeccion para un analisis operacional
en la empresa IRENE S.A , es la distribucion de la planta inadecuada, asi como la disposicion
de los diferentes procesos en modulos, incidiendo de manera negativa al proceso productivo
generando embotellamientos en el sector y desechos de materia prima, lo cual causa
deficiencias en las condiciones de seguridad e higiene, disposicién y confiabilidad de las
maquinas.

Es por esta razon utilizara como herramienta la ingenieria de métodos para mejorar las
condiciones productivas de la empresa, tomando en cuenta los recursos de materia prima, mano
de obra, maquinaria, procesos y distribucion de planta, con la finalidad de garantizar un uso
eficiente de los recursos y aumento en la calidad y productividad.

En la investigacion lograron determinar las capacidades y eficiencias individuales, asi como
grupales y ademas detectando operaciones criticas en el proceso, lograron aplicar la
metodologia de las 5s para el area de confeccion y al realizar la estandarizacion del tiempo en
los mddulos lograron una mejora de 0.382 minutos con respecto al anterior.

2.1.1.2.Antecedentes Nacionales

Segun Huaman (2017) plantea en su trabajo de investigacion, Aplicacion de la ingenieria de
métodos para incrementar la productividad, en el area de tintoreria de la empresa consorcio
la Parcela S.A., Santa Anita, 2017. Tuvo como principal objetivo aumentar la productividad en
el proceso de centrifugado de los lotes de hilos tefiidos del area de tintoreria, esta mejora se
realiz6 mediante la aplicacion de ingenieria de métodos

Primero tomo6 una muestra de 30 tomas de tiempo del proceso antes de la aplicacion para
realizar un andlisis de cada operacion del proceso, para luego crear nuevos métodos para
realizar la actividad con la finalidad de aprovechar los recursos al maximo.

La implementacion de la mejora permitié estandarizar los tiempos del proceso de

centrifugado, eliminar las actividades innecesarias del proceso, programar el nimero de lotes
15
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que se debe centrifugar por dia y optimizar el proceso de tefiido aumentando la productividad

del proceso.

Segun Aranda y Cérdova (2020) en la investigacién, Modelo de ingenieria de métodos en la
productividad en el &rea de confeccion de la empresa P&R Asociados S.R.L.,2020. Se aplicd
un modelo de ingenieria de métodos donde se detall6 el estudio de tiempos obteniendo como
tiempo estandar actual de 82,99 minutos en la elaboracion de pantalones y al aplicar el modelo
de ingenieria de métodos se redujo a 54,51 minutos por prenda con una diferencia de 28,48
minutos por prenda. Ademas, se evaludé econdmicamente la propuesta, donde tiene un VAN

positivo de S/. 2.002,18 soles y un costo beneficio de S/. 1.67 soles por cada sol invertido.

Segln Huanca (2019) plantea en su trabajo de investigacion, Aplicacion de estudio del
trabajo basado en tiempos cronometrados para mejorar la productividad en el &rea de
confeccion de jeans de una empresa textil en SJL, 2019. Establecer en qué medida el analisis
del trabajo con base en tiempos cronometrados optimiza de manera significativa la
productividad en la zona de fabricacion, para este fin se determind primero el modelo de prenda
que mas grande carga de trabajo representa para el area de confeccion, analizando las
operaciones que generaban cuello de botella por medio del uso de herramientas de ingenieria
como DOP, balance de linea y flujos de procesos, después se procedio a hacer analisis de
procedimientos para posteriormente ser analizadas y mejoradas.

Se obtuvo como consecuencia la optimizacion de la productividad del 11.93%, con una
disminucion del tiempo de costura de 37.89 minutos a 34.24 minutos, lo que representd una
optimizacion de 67 prendas por dia. Para conseguir mas grandes resultados, recomendaron que
la organizacién haga auditorias a los procedimientos implementados, lo que promueve el
compromiso para el logro de la ejecucion del procedimiento al 100%, en compafia de
capacitaciones constantes y de indicadores de medicion de productividad de control bihorario

y de publicacién de récord mensual para incentivar al personal a la optimizacion continua.

Segun Sacha (2018) indica en su trabajo de investigacion, Aplicacién del estudio del trabajo
para mejorar la productividad en una empresa textil. Buscaron aplicar el estudio del trabajo
para mejorar la productividad en el area de produccion de la empresa textil Sirius Sport, al
comienzo de la investigacion utilizaron herramientas como el diagrama de Ishikawa, andlisis
de criticidad y diagrama de Pareto para encontrar las causas del problema planteado. Para luego

recién aplicar el estudio de trabajo, estudio de métodos y medicion del trabajo como
16
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A%

herramientas para mejorar la productividad de la empresa textil. La aplicacion de estas
herramientas los ayudo a mejorar la produccion en un 60.86% a 93.49% con un incremento de
32.63%.

Segun Cueva y Marin (2019) muestra en su trabajo de investigacién, Aplicacion del estudio
de trabajo para incrementar la productividad, en la linea de costura de pantalones jeans, en la
Empresa Snow Boarding S.A.C. tiene como objetivo mejorar la productividad en la empresa
Snow Boarding S.A.C para la elaboracion de pantalones jeans mediante el uso del estudio del
trabajo.

Los investigadores utilizaron como herramientas el estudio de métodos, diagrama de
operaciones, diagrama de actividades del proceso, diagrama de recorrido, diagrama de proceso
hombre- maquina, diagrama bimanual y estudio de movimientos con la finalidad de optimizar
el proceso.

La aplicacion del estudio de trabajo logro incrementar la productividad en la linea de costura
de pantalones jeans de 7.95% a 76.52%, logrando optimizar en 3.57% Yy logro reducir el
minutaje del proceso en 3.11 min, optimizando la eficiencia de 75.46-5 a 76.70% dando un
incremento del 1.24% vy la eficacia en 96.94% a 99.74% incrementando en 2.80%.

2.1.1.3.Antecedentes Locales

Segun Delgado (2015) con su trabajo de investigacion, Propuesta de disminucién de tiempos
muertos en la seccion mezclado para reducir el costo de esta seccion en una empresa textil,
plantea la mejora en los subprocesos (alisado/secado ) y desfieltrado de tops tefiidos con la
finalidad de garantizar un abastecimiento de material en el mezclado para disminuir los tiempos
muertos , incrementando la productividad y reduciendo el costo de este proceso.

Empezaron el estudio con la identificacion de problemas en el proceso de tefiido de tops para
luego realizar un estudio de tiempo. En la cual encontraron que uno de los principales problemas
eran los altos tempos para las actividades de aprobacion de colores y que la empresa no cuenta
con programas de produccion en el procedimiento de alisado y desfieltrado. Después de
identificar estos problemas, empezaron con la implementacion de mejoras y propuestas con la
finalidad de reducir los tiempos muertos y analizar los beneficios y costos que involucrarian
estas mejoras.

Los resultados de la propuesta fueron reducir el tiempo total del ciclo del proceso de tefiido
en un 38%, de 696 minutos a 431 minutos, y reducir el costo de esta parte en un 6,7%, de US $
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0,15 a US $ 0,14, obteniendo el beneficio de S/.162,258 y S/.1, 383, 040,00 de ingresos
adicionales.

Segun Esquivel y Gonzales (2020), tienen en su trabajo de investigacion titulado como
Propuesta de mejora en el proceso de enconado del hilado para reducir tiempos muertos y
mejorar la productividad de la seccion en una empresa textil, como objetivo principal reducir
los tiempos muertos y mejorar la productividad mediante el estudio de tiempos y aplicando
técnicas de Lean manufacturing.

Al comienzo realizaron un diagnostico de la situacion problematica del &rea de escalonado
del hilado para luego posteriormente identificar las principales actividades y factores criticos
en el area. Basandose en los resultados obtenidos de la situacion actual, escogieron las
herramientas de mejora como Kaizen y DMAIC que podrian mejorar la productividad.

Los resultados encontrados fueron que en el proceso de enconado existe deficiencia en 6
operaciones con una deficiencia de 53% debido a que es uno de los problemas principales que
presenta la empresa, en el proceso de carga maquina existe un sobrecosto en el proceso del 41%
debido a la falta de capacitacion al personal, en el proceso de prueba de laboratorio existe un
sobrecosto del 33% por las demoras y en el proceso de control de calidad existe un sobrecosto

del 22% deficiencia debido a factores tecnologicos y humanos.

Segun Gamarra (2021) indica en su trabajo de investigacion, Propuesta de aplicacién de
técnicas del estudio del trabajo para incrementar la productividad en los procesos de la linea
de confeccion de abrigos en una empresa textil de la ciudad de Arequipa, que su objetivo
principal fue recomendar el uso de técnicas y herramientas de estudio del trabajo con la
finalidad de mejorar la productividad del proceso de la linea de produccién para la confeccion
de abrigos en una empresa textil.

Para esto primero se realiz6 un analisis de la situacion actual de la empresa y los procesos
de confeccion del abrigo, para luego identificar los problemas y causas que generan la baja
productividad; Teniendo en cuenta estos factores, realizo una propuesta de mejora con la
finalidad de mitigar el problema identificado.

Los resultados de la investigacion fueron el tiempo de produccion estdndar se optimizo de
334,00 minutos por revestimiento a 294,00 minutos, y el costo de produccion por revestimiento
se optimizo a S/. 8,22 soles. Gracias al método propuesto, la eficiencia se ha incrementado de
58,53% a 70,97%, utilizando de manera efectiva los recursos otorgados por la empresa y

eliminando aquellos factores que causan retrasos en la produccion.
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2.2. Marco Referencial

2.2.1. Ingenieria de métodos

Es uno de los instrumentos primordiales de la Ingenieria Industrial, tiene como problematica
elemental la incorporacion de las personas dentro del proceso de produccion de bienes o del
proceso de generacion de servicios. Deberia dictaminar dénde y como encaja el ser humano en
el trabajo para poder hacer el funcionamiento méas eficaz de su tarea, especificando las
condiciones, los instrumentos, los accesorios, los cuestionarios y los métodos necesarios para
que estos, los elementos de un sistema funcionen en las superiores condiciones econémicas
probables (Duréan, 2007).

Los objetivos de la ingenieria de métodos son:

e Mejorar los procesos.

e Mejorar la distribucion de la fabrica, del taller y/o de los lugares de trabajo.

e Mejorar el disefio de equipo e instalaciones en su conjunto

e Mejorar el uso de materiales, maquinaria y mano de obra.

e Abhorro en el esfuerzo humano, reduciendo todas las tareas innecesarias y reduciendo los

que provocan fatiga.

e Propicia para la creacion de mejores condiciones ambientales en el trabajo.

Tabla 4
Fases de la ingenieria de Métodos

Fases de la ingenieria de Métodos Descripcién

Seleccionar Seleccionar el trabajo que va a ser objeto de estudio

Registrar Registrar todos los hechos pertinentes al
procedimiento o condiciones recientes.

Examinar Analizar dichos hechos en una forma critica y
ordenada, usando las técnicas de estudio mas
apropiadas en cada caso.

Desarrollar Desarrollar el procedimiento mas correcto tanto por su

economia como por su efectividad y aplicacion,
teniendo debidamente presente las limitaciones y
especificaciones que atafian al caso.

Adoptar Adoptar el procedimiento como una practica
uniforme, debiendo normalizarse el método propuesto

Mantener Mantener dicho procedimiento por medio de
comprobaciones regulares v comunes.

Nota: Ingenieria de métodos, Freddy Duran

Estas etapas son fundamentales para realizar de manera correcta la ingenieria de métodos.
La ejecucion de las 4 primeras es una labor indispensable para quien efectla el anélisis. La
ejecucion de las Ultimas correspondera a quien implemente las sugerencias que se deriven del
andlisis. (Duran, 2007).
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2.2.2. Estudio del trabajo

Es el examen sistematico de los procedimientos para hacer las operaciones, con la finalidad
de mejorar la implementacion eficaz de los recursos y entablar reglas de rendimientos en
relacion con las operaciones que se llevan a cabo (Organizacién Internacional del Trabajo OIT,
1996).

Es la aplicacion de ciertas técnicas y en especial el analisis de procedimientos y la medicién
del trabajo, que se aplican para analizar el trabajo humano en todos sus entornos y que llevan
sistematicamente a averiguar todos los componentes que influyen en la eficiencia y economia
del caso estudiado, para realizar mejoras (Salazar, 2012).

En todo estudio de trabajo, se necesita conocer la trayectoria que siguen el personal y los
materiales a lo largo del proceso. Con el fin de registrar convenientemente la informacion que
sobre el desplazamiento 0 movimiento de los materiales se pudiere obtener, es que se ha ideado
el diagrama de recorrido o de flujo, el cual reproduce a escala el area de trabajo, y muestra los
maultiples puntos de vista de actividad, asi como la interrelacion de estos. Consecuentemente,
dichos diagramas permanecen intimamente unidos a los conceptos de reparticion de plantay a

los diagramas del proceso (Duran, 2007).

Figura 7
Estudio del trabajo

Nota: Estudio del trabajo, Bryan Salazar
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2.3. Marco Conceptual

2.3.1. Principales Conceptos de la Investigacién

2.3.1.1.Productividad

La productividad es la utilizacién eficiente de recursos —trabajo, capital, tierra, materiales,
energia, informacién en la produccion de varios bienes y servicios-. Es la probabilidad de
incrementar la produccion desde el aumento de los componentes anteriormente mencionados
(Sladogna, 2017).

2.3.1.2.Proceso

Un proceso es un grupo de operaciones planificadas que involucran la colaboracion de un
nimero de individuos y de recursos materiales coordinados para lograr un objetivo
anteriormente identificado. Se estudia la manera en que el Servicio disefia, gestiona y
optimizacion sus procesos 0 acciones para ayudar a su politica y tactica y para saciar
plenamente a sus consumidores y otros conjuntos de interés (Roig, 1998).

2.3.1.3.Estudio de tiempos

Es una técnica de medicion del trabajo empleada para registrar los tiempos y ritmos de
trabajo que corresponden a los recursos de una labor determinada, efectuada en condiciones
determinadas y para analizar los datos con el fin de evaluar el tiempo requerido para realizar la
labor segun una regla de ejecucion preestablecida (Salazar, 2012).

2.3.1.4.Estudio de métodos

Es el registro y examen critico sistematico de los métodos existentes y proyectados de
realizar un trabajo, como medio de idear y ejercer procedimientos mas simples y eficaces y de
minimizar los costos (Salazar, 2012).

2.3.1.5.Cuello de botella

Un cuello de botella se llama a todo factor que reduce o perjudica el proceso de produccién
en una organizacion, son las ocupaciones que reducen el proceso de produccion, aumentando
los tiempos de espera y disminuyendo la productividad, lo que crea un incremento en el costo
final del producto (Universidad Privada del Norte UPN, 2016).

2.3.1.6.Tiempo Estandar

Se define como el tiempo que requiere un operador cualificado preparado y entrenado para
Ilevar a cabo una operacion, realizandolo a una velocidad normal (Guardiola, 2018).

Se define como el tiempo total de realizacion de una operacién al ritmo tipo (OIT, 1996)
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2.3.1.7.Tiempo muerto

En laindustria se denomina tiempo muerto a aquel tiempo donde el obrero no realiza ninguna
operacién debido a que no tiene los recursos necesarios para llevar a cabo (La Enciclopedia de
Ciencias y Tecnologias en Argentina, 2010).

2.3.1.8.Metodologia 5S

Es un instrumento para mejorar continuamente los procesos bajo el enfoque de manufactura
esbelta, cuya mision es producir un ambiente de trabajo mas eficiente, limpio y ergonémico
(Falkowski & Kitowski, 2013).

Las 5S son un instrumento mundialmente popular fundada al inicio en las industrias
japonesas, gracias al efecto y cambio que producen tanto en las organizaciones como en las
personas que la desarrollan; se centran en potenciar el aprendizaje de los obreros que trabajan
en las empresas debido a su simplicidad y velocidad por hacer pequefios cambios y mejoras con
el objeto de experimentar y aprender con ellas (Pifiero & Flores, 2016).

2.3.2. Herramientas de Diagnostico

2.3.2.1.Diagrama de Ishikawa

El diagrama de Ishikawa o espina de pescado es una técnica utilizada para detectar las
probables razones de un problema central, utilizado ademas para mejorar procesos y recursos
en una organizacion (Burgasi & Pilacuan, 2021).

El diagrama de Ishikawa encierra dos aspectos que permiten conceptualizar y ofrecer
detalladamente las razones y los efectos del problema propuesto, por medio del estudio de
donde se origina y como se fueron induciendo, parte de los principios para solucionar el
problema primordial a partir de la raiz, por consiguiente la organizaciéon comdnmente se hallan
con varios puntos que influyen en los efectos , estos pueden inducir del problema, por lo que se
selecciona un conjunto especifico de factores hacia el problema y se irdn dando segun las
multiples adversidades que se presenten en la organizacion (Burgasi & Pilacuan, 2021).

2.3.2.2.Entrevista

Las entrevistas son técnicas que los investigadores intentan para obtener informacion de
forma verbal y personalizada. La informacion se centrara en aspectos de la vida, centro laboral
y aspectos subjetivos del individuo, como creencias, actitudes, opiniones o valores relacionados
con la situacién en estudio (Murillo, 2018).

La entrevista es mas como una reunion privada y amable en donde una persona se dirige a
otro contado su version de los hechos o historia respecto a un problema en especifico con la

finalidad de responder preguntas del entrevistador (Sanchez, 2003).
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2.3.2.3.Diagrama de Analisis de Procesos (DAP)

El Diagrama de Analisis de Procesos es un grafico que muestra la trayectoria de un producto
0 proceso, con los simbolos correspondientes que indican todos los hechos que deben revisarse.
El DAP se puede realizar basdndose en materiales, operadores y maquinas. Las actividades
representadas en DAP son operacion, inspeccion, transporte, demora, almacenamiento y
combinacién operacion e inspeccion (Niebel & Freivalds, 2009).

El DAP se utiliza para eliminar movimientos innecesarios y analizar el proceso. En el
formato convencional: el tiempo, la distancia y la cantidad solo deben completarse cuando
corresponda (Niebel & Freivalds, 2009).

2.3.2.4.El Diagrama de Operaciones del Proceso (DOP)

El Diagrama de Operaciones del Proceso muestra la secuencia cronoldgica de todas las
operaciones, inspecciones y materiales en el proceso de fabricacion, desde la llegada de la
materia prima hasta el empaque del producto terminado (Niebel & Freivalds, 2009).

La gréafica describe la entrada de todos los componentes y subcomponentes a la base
principal, representa en forma esquematica un proceso productivo, utilizando sélo los simbolos
de operacion, inspeccion y combinada (Niebel & Freivalds, 2009).

2.3.2.5.Diagrama de recorrido

El Diagrama de Recorrido muestra el recorrido de un producto, desde un comienzo y finaliza
en un producto terminado, sobre una superficie fisica, tomando en cuenta las operaciones,
inspecciones, demoras, transporte y almacenamiento. Este diagrama es parecido al diagrama de
flujo porque ambos utilizan los mismos simbolos, en lo que se diferencian es en que el diagrama
de recorrido se dibuja sobre un croquis o una distribucién. (Castillo, 2005)

2.3.3. Herramientas de Mejora

2.3.3.1.Estudio de tiempos

Es una técnica de medicion del trabajo empleada para registrar los tiempos y ritmos de
trabajo que corresponden a los recursos de una labor determinada, efectuada en condiciones
determinadas y para analizar los datos con el fin de evaluar el tiempo requerido para realizar la
labor segun una regla de ejecucion preestablecida (Salazar, 2012).

2.3.3.2.Ficha de Procesos

La Ficha de Proceso es un archivo donde se recogen las propiedades y detalles mas
importantes para controlar las operaciones recogidas en el diagrama. Es la organizaciéon la que
debe dictaminar qué informacién integrar en la ficha de proceso, una vez que posibilite la
administracion de este. (ISOTOOLS, 2015)
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2.3.3.3.Estandarizacion de tiempos

El método de estandarizacion de tiempos consiste en examinar la situacion actual de la
empresa con base en los componentes que intervienen en el proceso como los equipos, la
distribucion, manejo de materiales, personal y condiciones ambientales para determinar un
adecuado tiempo de operacion con la finalidad de evitar retrasos que impliquen el incremento
de los costos. (Canales & Valdivia, 2016)

2.3.3.4.Estudio de Métodos

Es el registro y examen critico sisteméatico de los métodos existentes y proyectados de
realizar un trabajo, como medio de idear y ejercer procedimientos mas simples y eficaces y de
minimizar los costos. (Salazar, 2012)

2.3.3.5.Diagrama de Hilos

En los diagramas de hilo se usa un plano a escala, cominmente realizado en madera, en el
cual se clavan alfileres en cada puesto de trabajo, simulando en seguida los desplazamientos
por medio de un hilo, desde el punto de inicio y siguiendo el orden predeterminado en el
proceso. La densidad de los hilos muestra donde hay un trafico fuerte para proceder a hacer

mejoras. Se usa como complemento del cursograma analitico (Torrecilla, 2015).
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CAPITULO 111
3. DIAGNOSTICO ACTUAL

3.1. Resefia de la empresa

La empresa RMZA Inversiones, ubicada en la provincia de Arequipa, es una micro pequefia
empresa dedicada a la confeccion textil, tiene una larga trayectoria de 15 afios vigente. Su sede
principal esta ubicada en Calle quinta Romana 123, Arequipa 04001.

Sus principales clientes son: FONCODES, Consorcio MAKITEX, Franky y Ricky,
Industrias GRUPP, Escuela profesional PNP y algunas municipalidades distritales de Arequipa,
cuenta con la facturacion y experiencia para poder licitar con instituciones.

Figura 8
Instalaciones de la empresa RMZA Inversiones

Nota: Foto de las instalaciones. Elaboracion propia, 2021.

La misidn, vision, objetivos y valores no estan documentadas, solo es compartido por
algunas partes de la empresa, se pudo constatar mediante la entrevista al Gerente General y
visitas a la empresa.

3.1.1. Mision

Generar empleo y producir prendas con mejor calidad y acabado.
3.1.2. Vision

Ser la mejor micro pequefia empresa de confeccidn textil en Arequipa.
3.1.3. Objetivos estratégicos

e Aumentar la rentabilidad de sus procesos

¢ Reducir la cantidad de reprocesos generados durante el proceso
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e Mejorar el ambiente laboral de los trabajadores

3.1.4.Valores

e Puntualidad: Cumplir con los tiempos y los horarios establecidos.

e Trabajo en equipo: Trabajar en conjunto para que el proceso se cumpla con las

especificaciones.

e Calidad: Brindar a nuestro consumidor productos con la mejor calidad

3.1.5. Organigrama

El presente organigrama no estd documentado, pero se pudo constatar mediante la entrevista
con el gerente general. Como se puede observar en la figura 9 se dividen segun las funciones
respectivas de los trabajadores:

Figura 9
Organigrama

Gerente General

Administrador Contador

Supervisor del Area de Bordado

Supervisor del Area de Confeccidn

Operarios de Operarios de Operarios de Encargado

confeccion habilitado bordado del disefio

Nota: Elaboracion propia, segun informacion brindada por la empresa.
3.2. Maquinaria de produccion

Todas las maquinas de produccion estan activas y en buen estado, se realiza mantenimiento
a los equipos al finalizar la produccion de los pedidos. La empresa cuenta con la siguiente

maquinaria de produccién para poder realizar las operaciones de confeccién:
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Figura 10
Maiuinaria de Produccion
Costura Recta Remachadoras manuales
6 2
Remalladora con puntada ~ Bordadora Multicabezal
de seguridad ‘ I |
3
3

Nota: Elaboracién propia, segun informacion brindada por la empresa.
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3.3. Descripcion del proceso de confeccidn de casaca verde fluorescente

Figura 11

Descripcion del Proceso- Parte 1
PARTES DESCRIPCION DEL PROCESO

En primer lugar, se unen las piezas con costura recta a 1 cm (2 piezas de tela impermeable de color verde

fluorescente en la parte superior y verde azulino en la parte inferior)
Luego se realiza el pegado de cinta reflectiva delantero (4) a lo ancho de pecho.
Cuerpo - Después se fija la cinta velcro (hembra) con pespunte (10 cm x 2.5 cm) en el delantero derecho superior.
Delanteros | Luego se marca e inserta bolsillo tipo ojal en el delantero derecho superior y se pega el cierre.
Después se pespunta bolsillo en el delantero derecho superior.
Enseguida se fija con pespunte cinta velcro en forma de escudo en el delantero izquierdo y luego se pega la

etiqueta de composicion.

Tapacierre | Para empezar, se pega los broches ocultos en extremos de la tapa.
de bolsillos | Luego se marcar y embolsa la tapa insertando panqueque

inferiores | Después se pespunta el contorno en “U” a 0.7 cm.

A continuacion, se fija la tapa al cuerpo y asentar a 0.7 con atraque al inicio y al final.

Cuerpo- Para luego fijar refuerzo a 1cm de alto. Se inserta el cierre y pespunta a 0.2 cm.
Delanteros | Enseguida se coloca la bolsa de bolsillo de una sola pieza cerrado a los costados con remalle y puntada de
seguridad de 1cm. Después se pespunta la vista del bolsillo a 0.2 cm

Forro Interno | Para empezar, se marca con plantilla considerando que debe quedar en 2.5 cm en la basta
del cuerpo | Luego se une laterales y espalda del forro interno de malla con remalle

c A continuacion; se marcar e insertar bolsillo de tela de malla en delantero izquierdo interior
uerpo X , R » . - -
| Después se coloca el vivo de bolsillo de tela de poliéster en delantero izquierdo interior
nterno
Enseguida se pespunta vivo en delantero izquierdo interior

Para empezar, se pegar velcro a 0.3 cm con costura recta por todo el contorno
Espalda Luego se fija las cintas reflectivas horizontales (2) a 0.2 cm, con costura recta y se une las piezas con costura rectg
alcm.

Después se une los hombros con remalle de puntada de seguridad de 1 cm
Hombros | Para luego pespuntar los hombros a 0.7 cm tumbando hacia la espalda.
En dltimo lugar se coloca la cinta reflectiva vertical a la altura del hombro (ambos hombros)

En primer lugar, se coloca broches en la punta de las galoneras
Galonera Luego se embolsan galoneras, insertando fibra no tejida (panqueque) a 1cm.
Después se pespunta las galoneras a 0.7 cm y Finalmente se colocan al hombro.

Primero se marca con plantilla
Cuello Para luego, embolsar cuello, insertando fibra no tejida y pespuntar a 0.7 cm
Después embolsar cierre separado a 0.7 cm y embolsar tapa cierre de la capucha extraible.

A continuacion, insertar cierre en la pechera y pespuntar 2 cintas reflectivas en el tapacierre, horizontales y

c paralelas, casadas con las cintas reflectivas del delantero.
uerpo- . A
Luego colocar broches para tapa cierre y embolsar tapacierre con panqueque
Delanteros . .
Después insertar tapacierre y pespuntar su contorno

Enseguida realice corte recto con doblez de 2.5 cm. de ancho cosido con costura recta

En primer lugar, se une las 2 piezas en el centro con remalle simple y se pespunta la unién a 0.7 cm.
Luego se une la vuelta de capucha con remalle con puntada de seguridad.

Capucha Enseguida se pespunta a 3 cm de ancho y se pespunta a 0.2cm.

Después se une la tira de capucha a 1 cm con remalle y se une el forro de malla con remalle de 1 cm
A continuacién, se embolsa el cierre con pespunte de 0.2 cm y se pasa los pasadores

Nota: Bases para seleccién de MYPE — cuarta convocatoria
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Figura 12
Descripcion del Proceso- Parte 2
Para-empezar, -se-une log hombros-conremalle-con-puntada-de-seguridad-v-se pegar-etiqueta-de-la tallz-en-el centro-

en-el-cuello.

Luego-seribetea-con-sesgo-con-pestafia-de-0 2 -cm-en-el-cuelloy-se ribetea-cabeza-manga
Después-zefijar-cierre-en-sisa-y-seribetea-la-boca-de-manga

Acolchado Enszeguida-ze-coloca-broches-en-la-cinta-borlén-en-manga-y-ze-fija-la-cinta-borlén-enla-bocamanga -escondiendo-
punta.

A -continuacién, -se-ribetea-todo-el-contorno-con sesgo-con-pestafia-de-0.2-cm-en-delantero-v-ze-fija-el-cierre -desde-
borde-pechera-derecho-e-izquierdo-a-0.2-cm. Lasllaves-deben terminar-en-el centro-de-escote -posterior { Coinecidir-

con-posicion-de-tallz).

En-primer-logar,-se-fija-a-0.3-cm-contorno-de-velero-hembra.
Luego-seune-las-piezas-a-lcm-con-costurarectay-se-pega-la-cinta-reflectiva-con-pespunte-a 0.2 -cm
Después-se-cierra-la-manga-con-remalle-de-puntada de-seguridad, -casando-las-costuras-de-las-cintas reflectivas.
Enszeguida-serealiza-el-pegado-de-cierre-(cabeza-de-manga-y-forro) v se-pespuntar-a-0.7-cm.

Para-empezar, -se-fija-el-elastico-con-costura recta-o-cadeneta
Pufios Luego-sefija-a-0.3-cm-contorne-de-velero-macho-a-2.5-cm-desdela-puntay-se-embolsar-a-0.7-cm.
Después-se-fija-a-0.3 cm-contorne de-velero-hembra-a-1-cm-de-la-union-del-elastico.

A -continuacién, -se-fija-el-pufio-y-se-embolsa-con forre-a-lem
Mangas
Luego, se-inserta el tapacierre -y -pespuntar-su-contorno

Cazaca- Finalmente-se-cortarhilos-y-se realiza la-inspeccidn final-

completa | Para-luego-doblarv-embolsar-la-prenda-y-por-iltimo-colocar-la-prenda-embelsada-en-la-cajay-sellar

Nota: Bases para seleccion de MYPE — cuarta convocatoria

Para poder realizar el proceso de confeccion se tomo6 en cuenta las especificaciones y
caracteristicas de la casaca que estan presentes en el anexo 1 del documento y como resultado
de todo el proceso de confeccion tenemos la figura 13 y figura 14, las cuales muestran
visualmente la casaca verde fluorescente para dama.

Figura 13
Foto de la Casaca verde fluorescente para
dama- parte frontal

Nota: Elaboracion propia, 2022.
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Figura 14

Foto de la Casaca verde
fluorescente para dama- parte
posterior

Nota: Elaboracién propia, 2022.
3.4. Método actual de trabajo
Se realizd los siguientes diagramas tomando como referencia la informacion observada
durante el proceso de confeccion y visitas a la empresa, Para luego procesar la informacion

detalladamente y desarrollar segun la secuencia de operaciones
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3.4.1.DOP

Figura 15
DOP- Parte 1

DIAGRAMA DE OPERACIONES DE PROCESO

EMPRESA: RMZA INVERSIONES

PAGINA:1 de 4

DEPARTAMENTO: CONFECCION

FECHA: 05/02/2022

PRODUCTO: CASACA VERDE FLUORESCENTE PARA DAMA

METODO DE TRABAJO: ACTUAL

DIAGRAMA REALIZADO POR: Jennifer Nufiez

TIEMPO TOTAL: 600 min

Forro

Malla Poliéster
E—

@

Marcar con plantilla considerando
que debe quedar en 2.5 cmen la
basta

18) Unir laterales y espalda del forro
interno de malla con remalle

Broches

Fibrano

Tapacierre de Bolsillos inferiores

Pegar broches ocultos en
extremos de la tapa.

Marcar y embolsar tapa
insertando panqueque

Pespuntar contorno en “U” a
0.7 cm.

Cuerpo
Tafetan Verde azulino
Tafetan con transfer
reflectivo

Cinta reflectiva

Velcro

Etiqueta.

Cierre de bolsillos
inferiores

(= [O-6-Br6e-6-e6"

Unir piezas con costura recta a 1 cm (2 piezas de tela impermeable
de color verde fluorescente en la parte superior y verde azulino en
la parte inferior)

Pegado de cinta reflectiva delantero (4) a lo ancho de pecho

Fijar cinta velcro (hembra) con pespunte (10 cm x 2.5 cm) en el
delantero derecho superior.

Marcar e insertar bolsillo tipo ojal en el delantero derecho superior.
Pegar cierre en bolsillo en el delantero derecho superior.
Pespuntar bolsillo en el delantero derecho superior.

Fijar con pespunte cinta velcro en forma de escudo en el delantero
izquierdo

Pegar etiqueta de composicién en el delantero izquierdo

Fijar tapa a cuerpo y asentar a 0.7 con atraque al inicio y al final.
Fijar refuerzo a 1cm de alto.

Insertar cierre y pespuntar a 0.2 cm.

Colocar bolsa de bolsillo de una sola pieza cerrado a los costados
con remalle y puntada de seguridad de 1cm.

Pespuntar la vista del bolsillo a 0.2 cm

Marcar e insertar bolsillo de tela de malla en delantero izquierdo
interior

Colocar vivo de bolsillo de tela de poliéster en delantero izquierdo
interior

Pespuntar vivo en delantero izquierdo interior

Nota: Elaboracion Propia, segln informacién brindada por la empresa.
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Figura 16

DOP- Parte 2
DIAGRAMA DE OPERACIONES DE PROCESO
EMPRESA: RMZA INVERSIONES PAGINA:2 de 4
DEPARTAMENTO: CONFECCION FECHA: 05/02/2022
PRODUCTO: CASACA VERDE FLUORESCENTE PARA DAMA METODO DE TRABAJO: ACTUAL
DIAGRAMA REALIZADO POR: Jennifer Nufez TIEMPO TOTAL: 600 min

Cuello Galonera Espalda @
Lej LJ LJ 2% »| Colocar broche en velero

Fibi @ Marcar con plantilla la punta de la Pegar velcro a 0.3 cm Unir hombros con remalle de puntada de seguridad
teljitrjz " galonera | con costura recta por delcm
Embolsar cuello Fibrng e todo el contorno. )
’ tejida Embolsar galonera reflectiva Cinta Pespuntar hombros a 0.7 cm tumbando hacia la

insertando fibra no tejida

Fijar cintas reflectivas | reflectiva espalda.

horizontales (2) a 0.2

insertando fibra no
tejida (panqueque)  Tafetan con

=
@ Pespuntar a 0.7 cm @ . . .
Pegar cinta reflectiva vertical a la altura del hombro

. transfer reflectivol ~ CM, CON costura recta.
Embolsar cierre alem. L% —v—d—V (ambos hombros)
afetan Verde - .
separado a 0.7 cm Pespuntar galonera ———|  Unir piezas con
azulino H
@ 20.7 om. 52) costura rectaa 1 cm. Fijar al hombro las galoneras.

Embolsar tapa cierre de la capucha extraible.

Pespuntar 2 cintas reflectivas en el tapacierre,
horizontales y paralelas, casadas con las cintas
reflectivas del delantero.

@

@ Colocar broches para tapa cierre
@ Embolsar tapacierre con panqueque
@ Insertar tapacierre y pespuntar su contorno

Corte recto con doblez de 2.5 cm. de ancho cosido
con costura recta

-«
@ Cortar hilos e inspeccion final
@ Doblar y embolsar la prenda

>

@ Colocar la prenda embolsada en la cajay sellar

-

Nota: Elaboracién Propia, segln informacién brindada por la empresa.
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Figura 17
DOP-Parte 3
DIAGRAMA DE OPERACIONES DE PROCESO
EMPRESA: RMZA INVERSIONES PAGINA:3 de 4
DEPARTAMENTO: CONFECCION FECHA: 05/02/2022
PRODUCTO: CASACA VERDE FLUORESCENTE PARA DAMA | METODO DE TRABAJO: ACTUAL
DIAGRAMA REALIZADO POR: Jennifer Nufiez TIEMPO TOTAL: 600 min
Capucha Cuerpo Acolchado

Tafetan verde Acolchado )
reflectante

Unir las 2 piezas en el
centro con remalle simple. Etiqueta

Unir hombros con remalle con puntada de seguridad.

N
w

Pespuntar unién a 0.7 cm. )
Pegar etiqueta de la talla en el centro en el cuello
Unir vuelta de capucha con
remalle con puntada de

seguridad. Ribetear con sesgo con pestafia de 0.2 cm en el cuello

Pespuntar a 3 cm de ancho Ribetear cabeza manga

Cierre Negro
e Negro \

Pespuntar a 0.2cm. Fijar cierre en sisa

Unir tira de capucha a 1 cm Ribetear boca de manga

Malla con remalle Cinta Borlén
Poliéster Broches >

Unir forro de malla con

Colocar broches en la cinta borl6n en manga
remalle de 1 cm

Cierre
Embolsar cierre con

pespunte de 0.2 cm Fijar cinta borlén en la bocamanga, escondiendo punta

Pasador

Pasar pasadores Ribetear todo el contorno con sesgo con pestafia de 0.2 cm en

Fijar cierre desde borde pechera derecho e izquierdo a 0.2
cm. Las llaves deben terminar en el centro de escote posterior
(Coincidir con posicion de malla).

EIEEEEEOEEE

Cierre N @ delantero
ierre Negro

Nota: Elaboracion Propia, segn informacion brindada por la empresa.

Figura 18
DOP- Parte 4
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DIAGRAMA DE OPERACIONES DE PROCESO

EMPRESA: RMZA INVERSIONES PAGINA:4 de 4
DEPARTAMENTO: CONFECCION FECHA: 05/02/2022
PRODUCTO: CASACA VERDE FLUORESCENTE PARA DAMA | METODO DE TRABAJO: ACTUAL
DIAGRAMA REALIZADO POR: Jennifer Nufiez TIEMPO TOTAL.: 600 min
Pufios Mangas

Elastico
—_—

Fijar elastico con costura recta o

cadeneta Tafetan Verde
azulino

Fijar a 0.3 cm contorno de velcro

Velcro hembra.

Fijar a 0.3 cm contorno de velcro
macho a 2.5 cm desde la punta Cinta Reflectiva

Unir piezas a 1cm con costura recta

Pegado de cinta reflectiva con pespunte
a0.2cm

Velcro Embolsar a 0.7 cm. Cerrar manga con remalle de puntada
Fiiar 2.0.3 " de vel de seguridad, casando las costuras de
fjara U.> cm contorno de veicro Ciere__§=" las cintas reflectivas.

hembra a 1 cm de la uni6n del elastico.
Pegado de cierre (cabeza de manga y
forro)

Pespuntar a 0.7 cm.

Fijar pufio y embolsar con forro a 1cm

Insertar tapacierre y pespuntar su
contorno

0000

Simbolo |Resumen  |Cantidad

O Operacion 65

Operacidn e
. 11
Inspeccion

Total 76

Nota: Elaboracion Propia, segun informacion brindada por la empresa.
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3.4.2. DAP

Figura 19
DAP- Parte 1

DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO DETALLADO
EMPRESA: RMZA INVERSIONES ACTIVIDAD METODO ACTUAL TIEMPO ( MIN)
DEPARTAMENTO: CONFECCION Operacién [©) 64 510.08
PRODUCTO: CASACA VERDE FLUORESCENTE PARA DAMA Inspeccién ] - -
METODO DE TRABAJO: ACTUAL Op. Combinada 1 87.25
HECHO POR : JENNIFER NUNEZ Transporte = - -
PAGINA: 1-1 Demora D - -
FECHA : Almacén v 1 2.67
Cc D [T Ta bol,
Actividad Observaciones
u_|m |min_|min O
Unir piezas con costura recta a 1 cm (2 piezas de tela impermeable de color verde
DELANTERO fluorescente en |a parte superior y verde azulino en |a parte inferior) 1] - 4.58| 6.42 ~]
Se verifica que |a cinta reflectiva este como en las
Pegado de cinta reflectiva delantero (4) a lo ancho de pecho 1 - 9.25| 11.1 > especificaciones
Fijar cinta velcro (hembra) con pespunte (10 cm x 2.5 cm) en el delantero derecho
DELANTERO superior. 1|- 4.58| 6.42 <
DERECHO Marcar einsertar bolsillo tipo ojal en el delantero derecho superior 1| - 6.58| 8.42 [=x Se verifica las medidas del marcado
SUPERIOR Pegar cierre en bolsillo en el delantero derecho superior 1f- 5.00| 6.83 |
Pespuntar bolsillo en el delantero derecho superior 1| - 4.83| 6.67
DELANTERO Fijar con pespunte cinta velcro en forma de escudo en el delantero izquierdo 1| - 4.58| 6.42
IZQUIERDO Pegar etiqueta de composicién en el delantero izquierdo 1| - 4.42| 6.25
Pegar broches ocultos en extremos de la tapa. 2|- 8.58| 104 x— Reproceso por el tipo de broche utilizado
Marcar y embolsar tapa insertando panqueque 2|- 8.83| 10.7 —x Se verifica las medidas del marcado
Pespuntar contorno en “U” a 0.7 cm. 2|- 897 108| x|
BOLSILLOS Fijar tapa a cuerpo y asentar a 0.7 con atraque al inicio y al final. 2|- 8.92| 108
INFERIORES Fijar refuerzo a 1cm dealto. 2| - 8.98| 108
Insertar cierrey pespuntar a 0.2 cm. 2|- 8.42| 103
Colocar bolsa de bolsillo de una sola pieza cerrado a los costados con remalley Reproceso por error en la calibracién de la
puntada de seguridad de 1cm. 2| - 8.92| 108 maquina
Pespuntar la vista del bolsillo a 0.2 cm 2|- | 858 104
Reproceso por error cometido con la medida de la
FORRO INTERNO |n15rcar con plantilla considerando que debe quedar en 2.5 cm en la basta 1]- | 442| 625 > plantilla
DELCUERPO Unir laterales y espalda del forro interno de malla con remalle 1] - 5.75| 7.58] »x—]
DELANTERO Marcar e insertar bolsillo de tela de malla 1|- | 6.58] 842 —x Se verifica las medidas del marcado
1ZQUIERDO Colocar vivo de bolsillo de tela de poliéster 1] - 492| 6.75 r
INTERIOR Pespuntar vivo 1]- [ as3] 667 4
pegar velcro a 0.3 cm con costura recta por todo el contorno 1] | ass| 642 |
ESPALDA - ) . ; ~ Se ver.iﬁca rvlue la cinta reflectiva este como en las
Fijar cintas reflectivas horizontales (2) a 0.2 cm, con costura recta. 1| - 6.83| 8.67 especificaciones
Unir piezas con costura recta a 1 cm. 1|- 4.58| 6.42
Reproceso por error en la calibracién de la
HOMBROS Unir hombros con remalle de puntada de seguridad de 1 cm 1] - 5.58| 7.42 maquina
Pespuntar a 0.7 cm hacia la espalda. 1] - 5.85| 7.68
DELANTERO v ; ] — Se ver‘if.ica c]ue la cinta reflectiva este como en las
Pegar cinta reflectiva vertical a |a altura del hombro (ambos hombros) 1 - 5.58| 7.42 especificaciones
Colocar broche en |a punta de |a galonera 2|- 7.62| 9.45 Reproceso por el tipo de broche utilizado
ALONERA X2 galonera, insertando fibra no tejida (panqueque) a 1cm. o[- [ s2s[ 104 %
Pespuntar galonera a 0.7 cm. o[- | 783 967 % Reproceso por |a calibracién de la maquina
Fijar al hombro las galoneras. 2| | 767] 95| *]
Marcar con plantilla 1f- 4.42| 6.25 - Se verifica las medidas del marcado
Embolsar cuello, insertando fibra no tejida (panqueque). 1|- 528 7.12| x|
CUELLO Pespuntar a 0.7 cm. 1f- | 517 7 Reproceso por |a calibracién de la maquina
Embolsar cierre separado a 0.7 cm 1f- 542| 7.25
Embolsar tapacierre de la capucha extraible. 1f- 5.50| 733

Nota: Elaboracion Propia, segun informacion brindada por la empresa.

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




REPOSITORIO DE
TESIS UCSM

UNIVERSI

CATOLICA
DE SANTA MARIA

A

Figura 20
DAP- Parte 2

Insertar cierre en la pechera 1] - 9.58( 11.4
Pespuntar 2 cintas reflectivas en el tapa cierre, horizontales y paralelas, casadas con =< Se verifica que la cinta reflectiva este como en las
las cintas reflectivas del delantero 1] - 5.75| 7.58 especificaciones
DELANTERO Colocar broches para tapa cierre 1f- 6.58| 8.42 Reproceso por el tipo de broche utilizado
Embolsar tapacierre con panqueque 1] - 5.57 7.4
Insertar tapacierre y pespuntar su contorno 1] - 5.53| 7.37 Reproceso por la calibracién de la maquina
BASTA Corte recto con doblez de 2.5 cm. de ancho cosido con costura recta 1| - 7.67 9.5
Unir las 2 piezas en el centro con remalle simple. 1f- 5.92( 7.75
Pespuntar unién a 0.7 cm. 1] - 6.05| 7.88 Reproceso por la calibracion de la maquina
Reproceso por error en la calibracién de la
Unir vuelta de capucha con remalle con puntada de seguridad. 1] - 6.00| 7.83 maquina
Pespuntar a 3 cm de ancho 1] - 6.00| 7.83
CAPUCHA Pespuntar a 0.2cm . 1| - 6.02| 7.85 Reproceso por la calibracién de la maquina
Unir tira de capucha a 1 cm con remalle 1] - 5.83| 7.67
Unir forro de malla con remallede 1 cm 1f- 6.05| 7.88
Embolsar cierre con pespunte de 0.2 cm 1] - 6.00| 7.83
Pasar pasadores 1] - 2.08| 3.08
HOMBROS- Reproceso por error en la calibracién de la
ACOLCHADO Unir hombros con remalle con puntada de seguridad. 1] - 5.58| 7.42 maquina
CUELLO- Pegar etiqueta de la talla en el centro 1] - 4.42| 6.25
ACOLCHADO Ribetear con sesgo con pestafia de 0.2 cm 1] - 5.75| 7.58
Ribetear cabeza manga 2| - 9.92( 11.8
Fijar cierre en sisa 2| - 9.88( 11.7
MANGA- Ribetear boca de manga 2] - 9.92( 11.8
ACOLCHADO
Colocar broches en la cinta borlon 2] - 9.42( 11.3 Reproceso por el tipo de broche utilizado
Fijar cinta borldn en la bocamanga, escondiendo punta 2] - 9.75( 11.6
DELANTERO- R_i_bete_ar todo el contorno con sesgo con peéta ﬁ_a de 0.2 cm 1] - 7.92| 9.75
ACOLCHADO Fijar cierre desde borde pechera derecho e izquierdo a 0.2 cm. Las llaves deben
terminar en el centro de escote posterior (Coincidir con posicién de malla). 1] - 7.42| 9.25
Fijar a 0.3 cm contorno de velcro hembra. 2] - 9.18 11
Unir piezas a 1cm con costura recta 2| - 9.58| 11.4
_ A >x Se verif'ica que la cinta reflectiva este como en las
MANGAS x2 Pegado de cinta reflectiva con pespunte a 0.2 crn 2] - 9.75| 11.6 especificaciones _ _
Cerrar manga con remalle de puntada de seguridad, casando las costuras de las Reproceso por error en la calibracién de la
cintas reflectivas. 2] - 9.58( 11.4 maquina
Pegado de cierre (cabeza de manga y forro) 2] - 9.88( 11.7
Pespuntar a 0.7 cm. 2| - 9.75| 11.6
Fijar elastico con costura recta o cadeneta 2| - 9.50( 11.3
Fijar a 0.3 cm contorno de velcro macho a 2.5 cm desde la punta 2] - 9.07( 10.9
PUNOS Embolsar a 0.7 cm. 2| - 9.50( 11.3
Fijar a 0.3 cm contorno de velcro hembra a 1 cm de la unién del elastico. 2] - 9.07| 10.9
Fijar pufio y embolsar con forroa 1cm 2] - 9.17 11
MANGAS x2 Insertar tapacierre y pespuntar su contorno 2| - 10.00|( 11.8
Se verifica que el producto final cumpla con las
LIMPIEZA Cortar hilos e inspeccién final 1] - 9.17 11 >X especificac?ones ’ )
EMPAQUE Doblar y embolsar la prenda 1] - 4.08( 5.92 — |
EMBALAJE Colocar la prenda embolsada en la caja y sellar 1| - 1.75| 3.58 | x

Nota:

Elaboracion Propia, segin informacién brindada por la empresa.

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis

37




== . UNIVERSIDAD
REPOSITORIO DE ' CATOLICA

TESIS UCSM -2 DE SANTA MARIA

3.4.3. Diagrama de recorrido

En la figura 21 se muestra la leyenda del DAP de recorrido que se realizé para el proceso de
confeccidn de casacas, se levanto la informacion durante el estudio de tiempos. Para que se vea
mejor de manera visual se agrupo y se codifico las actividades mediante estaciones de trabajo
las cuales son las siguientes:

Tabla 5
Estacion de trabajo

Estacion Codigo
Delanteros 1
Bolsillos inferiores
Forro Interno
Espalda - hombros
Galonera
Cuello
Pechera- Tapacierre principal
Capucha
Cuerpo acolchado
Mangas
Inspeccion final y embolsado

RN LT I e N RV IR EN VA ) )

= | =
i =]

Nota: Elaboracion Propia, 2021

Figura 21
Leyenda del DAP de Recorrido
Leyenda
Puestos de trabajo | Simbolo N°

Maquina Recta .

Maquina Remalladora

Remachadora

|
Mesa -
]

Estante de metal

Bordadora
multicabezal

Bordadora unicabezal |:|
3

Maquinas fuera de uso .

2

Nota: Elaboracion Propia, 2021
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Figura 22
DAP de Recorrido
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>XQ

Nota: Elaboracion Propia, 2022
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En la figura 22 se puede observar que las actividades se cruzan debido a la sobrecarga de
operaciones en las estaciones de trabajo, cabe resaltar que un operario realiza entre 9 a 10
operaciones durante el proceso de confeccidn. La distribucion de los espacios se adapto a las
instalaciones del local en base a las necesidades de la empresa, no se realizd un estudio
preliminar para distribuirlo.

3.5. Estudio de Tiempos

Se realiz6 un estudio de tiempos con la finalidad de calcular el tiempo estandar e identificar
los inconvenientes que presentan durante proceso de confeccion; la empresa no contaba con un
estudio de los tiempos de produccion preliminar, pero tiene referentes tedricos basandose en la
experiencia de los operarios. Para el presente estudio se baso en la OIT para realizar los
siguientes pasos:

3.5.1. Seleccién del operador

Para la eleccion del operario se considerd la experiencia, la secuencia de confeccion de la
casaca Yy se acordo con el supervisor que todos los operarios debian cumplir con los siguientes
criterios:

Tabla 6
Criterios para seleccion del operario

Criterios para seleccion del operador
Eendimiento promedio
Capacitado con la operacion a ejecutar
Eealizar con gusto el trabajo
Familiarizado con las practicas de estudio de tiempos
Dispuesto a seguir sugerencias del supervisor, como del analista de tiempos

Nota: Elaboracion propia, 2021

3.5.2. Comprobacion del método de trabajo

Se identificd que no tenian un meétodo de trabajo establecido, debido a que avanzaban con
base en su experiencia y recomendaciones del supervisor o encargado del area de confeccion,
fue necesario visitar las instalaciones para poder recabar informacién referente al método actual
de trabajo que se ejecuta en la organizacion y como resultado se pudo realizar el DOP, DAP y
Diagrama de recorrido.

3.5.3. Registro de la informacion

Se realiz6 un estudio basado en la lectura del cronémetro con vuelta a cero, por lo cual, la
herramienta de ficha de registro de tiempos se utilizd para la recoleccion de informacion
significativa observada durante el proceso, asi como los inconvenientes que ocurrieron durante

el proceso de confeccion.

40
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Figura 23
Hoja Resumen de Estudio de Tiempos
Hoja Resumen de Estudio de Tiempos
Estudic N
Departamento:
Hoja Ne | pe |
Comienzo:
Operacion:
Final:
Estudio Ne: | Instalacion: | | Tiempo trans.
Operario:
Herramientas y calibradaores:
Ficha N2:
Método actual: Piezas / Unidad Observado por:
Producto: Numero: Fecha:
Plano Ne: Material: Aprobado por:
Elemento 1 2 3 4 5 6 7 8 g9 10 | F |Suma | Promedio| TN |Supl| T.5td
v
Elemento 1 To
Tn
v
Elemento 2 To
n

| W =Valoracign del ritme/ T.o=Tiempo Observado,/ T.n=Tiempo normal / F=Frecuencia por cicle / Supl = Suplementos / T.5td = Tiemo Estandar

Nota: Organizacién Internacional del Trabajo (OIT)

3.5.4. Célculo del namero de observaciones
Para el calculo del nimero de observaciones se realizo en base al metodo estadistico (OIT).

Con un nivel de confianza del 95,45% y un margen de error de £ 5 %, siendo:
n= Tamafio de muestra (niUmero de observaciones)
n’=NUmero de observaciones del estudio preliminar

Y= Suma de valores

x= Valor de las observaciones

Formula:

(40\/n’ Yx2 — Y(x)2

n= S )?

Como resultado, se realizd 10 observaciones preliminares de los elementos para poder

determinar el tamafio de la muestra, con un nivel de confianza del 95,45% y un margen de error

de 5 %.
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Tabla 7
Céalculo del tamafio de muestra de los elementos

Elementos

N°de
observaciones

1

Unir piezas con costura recta a 1 cm (2 piezas de tela impermeable de color verde fluorescente en la parte superior y verde azulino en la parte inferior)

5

2.1

Pegado de cinta reflectiva delantero (4) a lo ancho de pecho

3

Fijar cinta velcro (hembra) con pespunte (10 cm x 2.5 cm) en el delantero derecho superior.

4.2

Marcar e insertar boksillo tipo ojal en el delantero derecho superior

Pegar cierre en bolsillo en el delantero derecho superior

Pespuntar bolsillo en el delantero derecho superior

Fijar con pespunte cinta velcro en forma de escudo en el delantero izquierdo

®|~N|o|o

Pegar etiqueta de composicién en el delantero izquierdo

Pegar broches ocultos en extremos de la tapa.

103

Marcar y embolsar tapa insertando panqueque

11

Pespuntar contorno en “U”a 0.7 cm.

12

Fijar tapa a cuerpo y asentar a 0.7 con atraque al inicio y al final.

13

Fijar refuerzo a 1cm de alto.

14

Insertar cierre y pespuntar a 0.2 cm.

15

Colocar bolsa de bolsillo de una sola pieza cerrado a los costados con remalle y puntada de seguridad de 1cm.

16

Pespuntar la vista del boksillo a 0.2 cm

174

Marcar con plantilla considerando que debe quedar en 2.5 cmen la basta

18

Unir laterales y espalda del forro interno de malla con remalle

195

Marcar e insertar bolsillo de tela de malla

20

Colocar vivo de bolsillo de tela de poliéster

21

Pespuntar vivo

22

Pegar velcro a 0.3 cm con costura recta por todo el contorno

23.6

Fijar cintas reflectivas horizontales (2) a 0.2 cm, con costura recta.

24

Unir piezas con costura rectaa 1 cm.

25

Unir hombros con remalle de puntada de seguridad de 1 cm

26

Pespuntar a 0.7 cm tumbando hacia la espalda.

21.7

Pegar cinta reflectiva vertical a la altura del hombro (ambos hombros)

28

Colocar broche en la punta de la galonera

29

Embolsar galonera, insertando fibra no tejida (panqueque) a 1cm.

30

Pespuntar galonera a 0.7 cm.

31

Fijar al hombro las galoneras.

32.8

Marcar con plantilla

33

Embolsar cuello, insertando fibra no tejida (panqueque).

34

Pespuntar a 0.7 cm.

35

Embolsar cierre separado a 0.7 cm

36

Embolsar tapacierre de la capucha extraible.

37

Insertar cierre en la pechera

38.9

Pespuntar 2 cintas reflectivas en el tapa cierre, horizontales y paralelas, casadas con las cintas reflectivas del delantero

39

Colocar broches para tapa cierre

40

Embolsar tapacierre con panqueque

41

Insertar tapacierre y pespuntar su contorno

42

Corte recto con doblez de 2.5 cm. de ancho cosido con costura recta

43

Unir las 2 piezas en el centro con remalle simple.

44

Pespuntar unién a 0.7 cm.

45

Unir vuelta_de capucha con remalle con puntada de seguridad.

46

Pespuntar a 3 cm de ancho

47

Pespuntar a 0.2cm .

48

Unir tira de capucha a 1 cm con remalle

49

Unir forro de malla con remalle de 1 cm

50

Embolsar cierre con pespunte de 0.2 cm

51

Pasar pasadores

52

Unir hombros con remalle con puntada de seguridad.

53

Pegar etiqueta de la talla en el centro

54

Ribetear con sesgo con pestafia de 0.2 cm

55

Ribetear cabeza manga

56

Fijar cierre en sisa

57

Ribetear boca de manga

58

Colocar broches en la cinta borlon

59

Fijar cinta borlén en la bocamanga, escondiendo punta

60

Ribetear todo el contorno con sesgo con pestafia de 0.2 cm

N r|Rr|r[r|Rr|[w|o|w|o|lww|w|w|lw|lw|[w|lw[vw|lwvw|r|lw|lw[s|slu|nvdvIMw|lwfw]o|c|fo]ssv|w oI ElR|IR[RIN[Olo|s SN[V

61

Fijar cierre desde borde pechera derecho e izquierdo a 0.2 cm. Las llaves deben terminar en el centro de escote posterior (Coincidir con posicién de
malla).

N

62

Fijar a 0.3 cm contorno de velcro hembra.

63

Unir piezas a 1cm con costura recta

64.10

Pegado de cinta reflectiva con pespunte a 0.2 cm

65

Cerrar manga con remalle de puntada de seguridad, casando las costuras de las cintas reflectivas.

66

Pegado de cierre (cabeza de manga y forro)

67

Pespuntar a 0.7 cm.

68

Fijar eléstico con costura recta o cadeneta

69

Fijar a 0.3 cm contorno de velcro macho a 2.5 cm desde la punta

70

Embolsar a 0.7 cm.

71

Fijar a 0.3 cm contorno de velcro hembra a 1 cm de la unién del eléstico.

72

Fijar pufio y embolsar con forro a 1cm

73

Insertar tapacierre y pespuntar su contorno

74.11

Cortar hilos e inspeccion final

75

Doblar y embolsar la prenda

vlrlrlrlrlrrlrrr e e e]~

76

Colocar la prenda embolsada en la caja y sellar

Nota. Elaboracién propia, 2021.
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En consecuencia, después calculo del tamafio de muestra basandose en 10 observaciones
preliminares, se eligio de referencia el elemento 76 (colocar la prenda embolsada en la caja 'y
sellar) debido a que obtuvo el mayor nimero de observaciones. Por consiguiente, se realizaron
20 muestras de todos los elementos para el calculo del tiempo estandar.

3.5.5. Calculo de tiempo estandar

Para el calculo del tiempo estandar se tomé en cuenda dos factores: el ritmo del trabajador
(el cual es la velocidad con la que desarrollaron la operacion) y los suplementos observados
durante el proceso de confeccion en las visitas realizadas.

Ritmo del trabajador

En las operaciones que involucraban la cinta velcro su escala fue de 125, en comparacion de
las demas operaciones que lo realizaron en una escala de 100, debido a que el personal por su

experiencia conocia el proceso de confeccion.

Figura 24
Ritmo del Trabajador
Velocidad de marcha
Escala T =
Descripcion del desempeiio comparable (1)
0-100
(km/h)
0 Actividad nula
50 Muy lento; movimientos torpes, inseguros; el operario parece 32

medio dormido y sin interés en el trabajo

Constante, resuelto, sin prisa, como de operario no pagado a
75 destajo, pero bien dirigido y vigilado; parece lento, pero no 4,8
pierde tiempo adrede mientras lo observan

Activo, capaz, como de operario calificado medio, pagado a

100
: - destajo; logra con tranquilidad el nivel de calidad y precision 6,4
(Ritmo tipo) &
fijado
Muy rapido; el operario actda con gran seguridad, destreza y
125 coordinacién de movimientos, muy por encima de las del 8,0

operario calificado medio

Excepcionalmente rapido; concentracidn y esfuerzo intenso sin
e probabilidad de durar por varios periodos; actuacion de Gk
“wvirtuoso” sélo alcanzada por algunos trabajadores :

sobresalientes

Nota: Organizacion Internacional del Trabajo (OIT)

Suplementos

Se considerd los suplementos constantes:

e Suplemento de fatiga con 4%

e Suplemento de necesidades personales con 7%
e Suplemento de contingencias con 5%.

Para los suplementos variables:

e Tension mental- proceso Complejo del 4%

Como resultado de todos los suplementos saldria un total del 20%.

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos
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Figura 25
Suilementos
SUPLEMENTO POR DESCANSO
1 Suplementos por fatiga basica 4%
Suplementos por necesidades personales 7%
2 SUPLEMENTOS POR CONTINGENCIAS
Suplementos por eventualidades (inevitables) | 5%
3 SUPLEMENTOS POR POLITICA DE LA EMPRESA
Suplemento excepcional , a nivel de desempefio | 0%
A SUPLEMENTOS ESPECIALES
Actividades que no forman parte del ciclo de trabajo | 0%
SUPLEMENTOS VARIABLES
4 Tension Mental
. o 4%
Proceso Complejo o atencion dividida

Nota: Organizacion Internacional del Trabajo (OIT)

En las operaciones de empaque (doblar y embolsar la prenda) y embalaje (colocar la prenda
embolsada en la caja y sellar) no se considero el suplemento por contingencia ni el suplemento
variable de tension mental, porque no presentd estos problemas durante el proceso de
confeccion; mientras que en las operaciones que presentaron reprocesos se adiciono el
suplemento por contingencia del 5%.

Tiempo estandar

Después de haber realizado 20 tomas de tiempo de cada elemento se calculd el tiempo
promedio, luego se asigno la valoracion o ritmo del trabajador dependiendo a la operacion
realizada.

Valor atribuido

Tiempo promedio x = Tiempo Basico

Valor tipo

Para el célculo de los suplementos se considero:

e 20 % en las 15 operaciones que presentaban reprocesos.

e 11% en las operaciones de: Empaque (Doblar y embolsar la prenda) y Embalaje (Colocar

la prenda embolsada en la caja y sellar)
e 15% en las operaciones restantes
Tiempo Basico * % Suplemento = Suplementos

Finalmente, para el calculo del tiempo estandar de cada elemento se utilizd la siguiente

férmula:

Tiempo Basico + Suplementos = Tiempo Estandar

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos
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Se puede presenciar en las tablas del anexo 2 detalladamente los tiempos estandares de cada
elemento, considerando que lo resaltado son las 15 operaciones que generaron reprocesos
durante el proceso de confeccion en el estudio de tiempos. Para el calculo del tiempo ciclo por
casaca se suman los tiempos estdndares de cada elemento dando como resultado 702. 81

minutos por casaca.

3.6. Evaluacion del método actual
Para la evaluacion del método actual se utilizé la técnica del interrogatorio, con preguntas
preliminares a la operacion completa, se evaluo especificamente las operaciones que generaban

mayor tiempo de reproceso dentro del proceso de confeccion:

Figura 26
-z -7
Evaluacion de Operacion N°9
Operacion N°9_ | Pagar broches ocultos en extremos de la tapa
Preguntas R
Que se hace? Se colocan los broches en las tapas de los bolsillos inferiores
;Por qué se hace? Se realiza para cumplir con las esp del clientes
. ;Que otra cosa podria hacerse? Se debe de realizar
;Que deberia hacerse? Se realiza para cumplir con las especificac del clientes
;Donde se hace? En la mesa donde esta ubicada la hadora manual en el drea de
e ;Por qué se hace alli? Porque es el drea disponible en la empresa
;En qué otro lugar podria hacerse? Solo se puede realizar en ese espacio, porque esta cerca a los puestos de para realizar las op
;Dénde deberia hacerse? En el drea de 10
;Cudndo se hace? Se realiza antes de insertar el p a las tapas
e ;Por qué se hace entonces? Para que sea broche oculto
Cudndo podria hacerse? Se debe de realizar de esa forma para que sea broche oculto
;Cudndo deberia hacerse? Se realiza antes de insertar &l panqueque a las tapas
¢ Quien lo hace 7 Operaria de confeceion - d
Persona ;Por qué lo hace esa persona? Porque es la encargada de realizar la operacion asignad
;Queé otra persona podria hacerlo? Podrian hacerlo otras operanias de pero glla es la asignada para la tarsa a realizar
;Quign deberia hacerlo? Operaria de confeccion - d
;Como s2 hace? Se realiza un agujero , seinserta el broche conla hadora manual
Medios ;Por qué se hace de ese modo? Porque asi es la manera correcta de realizar la actividad
;De que otro medo podria hacerse? Este es el modo mds ad
;Como deberia hacerse? Se realiza un agujero v se inserta el broche
;Por qué se reprocesd?
El provesdor entrego otros broches no correspondientes a las sepecifi . la empresa se dio cuenta después de haber avanzado con la operacion, por lo cual se esperd la confirmacion del cliente para
saber =i debia continuar con la operacion con los broches va colocades o cambiarlos segin las especificaciones.
Resp El proveador y la empresa
Proveedor Colocar el nombre de la empresa en el paquete de broches equivocado
Empresa No revisar ¢l codige del producto recibido
Ci i Demora en espera del confi ion del cliente y rey en el pegado de broches debido a plimi de las especifi
Solucién Ci inacién con &l clisnts, con la produccion avanzada solo los broches que estaban 3 la vista deberdn ser biad

Nota: Elaboracion Propia, informacion brindada mediante la aplicacion de entrevista al
supervisor y los operarios
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Figura 27

Evaluacién de Operaciéon N°15

Operacion N°15 | Colocar bolsa de bolsillo de una sola pieza cerrado a los costados con remalle v puntada de seguridad de lem.
Preguntas R
;Que se hace? 82 coloca 1a bolsa de los bolsillos inferiores cerrando los costados con remalle v puntada de idad
P c ;Por que se hace? Porque las esp lo indican que la bolsa de bolsillo debe estar llado con puntada de seguridad
- i Que otra cosa podria hacerse? Se podria utilizar la lladera de 4 hiles y Iuege pasar con la maquina de costura recta 1a puntada de seguridad
;Que deberia hacerse? Para reducir Ia cantidad de op es mejor utilizar la lladora de puntada de idad
;Dénde se hace? En el drea de confeccio
Lugar ;Por qué se hace alli? Porque es el drea disponible en la empresa
;En qué otro hugar podria hacerse? Solo se puede reglizar en ese espacio, porque estd cerea a los pusstos de para realizar las
;Dénde deberia hacerse? En el drea de confeccio
i Cudndo s hace? Se realiza antes de perspuntar &l bolsillo
= o ;Por qué s hace 7 Porque antes de perspuntarel borde del bolsillo primero es el ingreso de la bolsa
;Cudndo podria hacerse? Antes del pespunte de vista de bolsille
Cudndo deberia hacerse? Antes del pespunte de vista de bolsillo
;Quien lo hace 7 Operaria de - Amelia
Persona ;Por qué lo hace esa persona? Porqus es la encargada de realizar 2sta operacion
Qué otra persona podria hacerlo? Podrian realizarlo otras eperarias de confeccion pero ella es la asignada para la tarea a realizar
;Quién deberia hacerlo? Operaria d= i - Amelia
;Como se hace? Se cierra los costados del bolsillo con remalle v puntada de idad para colocar 1a bolsa de los bolsillos inferioras
Medios Por queé se hace de ese modo? Para evitar que el 12sto de el cuerpo estorbe al operario al realizar el liado de la bolsa de bolsillo
;De qué otro modo podria hacerse? Se podria utilizar la lladora de 4 hilos y luege pasar con la maquina de costura recta la puntada de semuridad
;Como deberia hacerse? Con la miquina lladora de puntada de idad para realizarlo mas rapido con menor numerd de operaci
;Pot qué se reproceso?
Se produjo por un error en la calibracion de la maquina remalladora de puntada de seguridad, esto produjo que la puntada de seguridad no se realizara adecuadamente.
Fesponsabl La empresa y operaria
Operaria No informar oport el error en la calibracion
Emprasa Falta de preventive a la maquina
C i Reproceso en las bolsas de los bolsillos
Solucidn Utilizar la lladora de 4 hilos v luego la mdquina de costura recta para realizar la puntada de seguridad

Nota: Elaboracién Propia, informacion brindada mediante la aplicacién de entrevista al

supervisor y los operarios

Figura 28

Evaluacién de Operacién N°17

Operacién N* 17 | Marcar con plantilla iderando que debe quedar en 2.5 cm en la basta
Preguntas Respuest
; Que =2 hace? Se marca con plantilla la medida de 1a basta
= ;Por qué se hace? Para que el llado del forro interno este segin las esp
S ;Que otra cosa podria hacerse? Al de remallar medir di con la cinta métrica sin utilizar la plantilla
;Que deberia hacerse? Para mejor pracizion lo dptimo s utilizar la plantilla
;Donde se hace? Se realiza en el drea de habilitado
e Por qué se hace alli? Porque es el lugar asignado para realizar las operaci il
;En qué otro lugar podria hacerse? Est le realizar en esa drea porque hay mayor disp dad de mesas v mejor
;Dénde deberia hacerse? En el drea de habilitado
;Cudndo se hace? Se realiza antes del ltado del forro interno
R ;Por qué se hace entonces? Para cumplir con las especificaci
;Cudndo podria hacerss? Antes del llado del forro interno
;Cudndo deberia hacerse? Antes del llado del forro interno
;Quien 1o hace 7 La operaria asignada es Merced
Persona ;Por qué lo hace esa persona? Porque se encarga de una gran parte de las op
; Qué otra persona podria hacerlo? Otra operaria del area de habilitado
;Quién deberia hacerlo? La operaria asignada es Merced
;Como se hace? Se coloca la plantilla v se marca la medida de la basta
Medios ;Por qué se hace de ese modo? Para ser mas preciso al de confecci
De qué otro medo podria hacerse? Se mide di v =2 coloca la marca sin la plantilla
;Como deberia hacerse? Es preferible utilizar la plantilla para facilitar la operacion
| ;Por qué se reprocesd? |
|Se produjo un_error en la medicion de la plantilla, se dieron cuenta cuando va estaban empezando la operacion iva |
Resp La operaria de habilitado v encargado del drea

Operaria de habilitadg No revisar que las plantillas cumplan con las especifi

Encargado del dr=a [No revisar que las plantillas complan con las especifi
C Resproceso en los forros internos de las casacas
Solucién Atracar en la medida correcta del forro v descoser lo sobrante. Volver a realizar la operacion de marcado en lo restante del pedido.

Nota: Elaboracion Propia, informacion brindada mediante la aplicacion de entrevista y
cuestionario al supervisor y los operarios

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos
En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




UNIVERSIDAD
REPOSITORIO DE

TESIS UCSM

CATOLICA
DE SANTA MARIA

Figura 29

Evaluacién de Operaciéon N°25

Operacion N® 25 | Unir hombros con remalle de puntada de seguridad de 1 cm
Preguntas R
;Que se hace? Se une los hombros dela casaca con remalle v puntada de idad
P ;Por que se hace? Para unir los del con la espalda de la casaca
i ;Que otra cosa podria hacerse? Se podria utilizar la [ladora de 4 hilos v uego pasar con la maquina dz costura recta la puntada de seguridad
;Que deberia hacerse? Se une los hombros dela casacacon la {ladora de puntada de idad
Donde se hace? En el drea de conf:
Lugar jPor qué se hace alli? Porque es el drea disponible en s empresa
;En qué otro lugar podria hacerse? Solo se puede realizar en ese espacio, porque estd cerca a los puestos de on para realizar las sigui op
Donde deberia hacerse? En el drea de confecci
jCuando se hace? Se realiza antes de realizar el pespunte de hombros
= (Por qué sz hace 7 Para unir los del con la espalda de la casaca
;Cudndo podria hacerse? Se realiza antes de realizar &l pespunte de hombros
;Cuando deberia hacerse? Se realiza antes de realizar el pespunte de hombros
(Quien lo hace 7 Operaria de confeccion - Amelia
e ;Por qué lo hace esa persona? Porque es 1a encargada de realizar esta operacidn
;Quié otra persona podria hacerlo? Podrian realizarlo otras operarias de confeccion pero ella es la asignada para la tarea a realizar
[ Quién deberia hacerlo? Operaria de confeccion - Amelia
; Como s hace? Sz une los hombros dela casaca con remalle v puntada de seguridad
Medios jPor qué se hace de ese modo? Porque asi es la manera correcta de realizar la actividad
;De qué otro modo podria hacerse? Se podria utilizar la ladora de 4 hilos v lueso pasar con la maquina dz costura recta la puntada de seguridad
jComo deberia hacerse? Con la miquina lladera de puntada de seguridad para realizarlo mds rapido con menor mimerd de operaci
Por qué se reproceso?
Se produjo por un error en la calibracitn de la maquina remalladora de puntada de seguridad, esto produje que la puntada de seguridad no se realizara adecuadamente.
Fesponsables La empresa v operaria
Operaria No infi oport el error en la calit
Empresa Falta de preventive a la miquina
C Reproceso en las uniones de los
Solucion Utilizar la lladora de 4 hilos y luego la maquina de costura recta para realizar la puntada de seguridad

Nota: Elaboracion Propia, informacion brindada mediante la aplicacién de
cuestionario al supervisor y los operarios

Figura 30

Evaluacion de Operacién N°28

entrevista y

Operacion N° 28 | Colocar broche en la punta de la galonera
Preguntas R
;Que & hace? Se coloca broche en la punta de la galonera
B ;Por qué se hace? Porque la esp i lo indican
i i Que otra cosa podria hacerse? Se debe realizar
;Que deberia hacerse? Se coloca broche en la punta de la galonera
;Dénde se hace? En la mesa donde esta ubicada la hadora manual en el drea de conf
Lugar ;Por qué se hace alli? Porque ¢s £l drea disponible en la empresa
;En qué otro lugar podria hacerse? Solo se puede realizar en ese espacio, porque estd cerca a los puestos de confeccion para realizar las sigui op
;Donde deberia hacerse? En ¢l drea de confeccio
;Cuindo =2 hace? Se realiza antes de insertar el panqueque a la galonera
= ;Por qué se hace entonces? Para evitar que el paqueque estorbe al colocar el broche
Cudndo podria hacerse? Se debe de realizar de esa forma para que el broche se vea mejor
;Cuindo deberia hacerse? Se realiza antes de insertar el panqueq
(Cuien lo hace 7 Operaria de confeccion - Merced
Persona Por qué lo hace esa persona? Porque es la encargada de realizar la operacion asignada
;Qué otra persona podria hacerlo? Podrian hacerlo otras operanias de pero ella es la asignada para la tarea 3 realizar
;Quién deberia hacerlo? Operaria de confeccion - Merced
; Como se hace? Se realiza un agujero . seinserta el broche conla hadora manual
Medios ;Por qué se hace de ese modo? Porque asi es la manera correcta de realizar la actividad
;De qué otro modo podria hacerse? Este es ¢l modo mas adecuad
;Como deberia hacerse? Se realiza un agujero v se inserta &l broche
;Por qué se reprocesd?
El provesdor entregd otros broches no correspondientes a las especificaciones, la empresa se dio cuenta después de haber avanzado con la operacion, por lo cual se esperd la confirmacion del cliente para
=aber =i debia continuar con la operacion con los broches va colocados o cambiarlos segin las especificaciones.
Responsabl El proveedor v la empresa
Proveedor Colocar ¢l nombre de la empresa en el paquete de broches equivecado
Empresa No revisar el codigo del producto recibide
C Demora en espera del confirmacion del cliente y reprocesos en el pegado de broches debido a incumpli de las especifi
Solucién C con el clisnte, con la produceion avanzada solo los broches que estaban a la vista deberian ser cambiad

Nota: Elaboracion Propia, informacién brindada mediante la aplicacion de entrevista y
cuestionario al supervisor y los operarios
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Figura 31
Evaluacién de Operaciéon N°39

Operacion N® 39 | Colocar broches para tapacierre
Preguntas R
;Que se hace? Se colocan los broches en &l tapacierre principal del
P Por qué se hace? Porque la esp lo indican
i ;Que otra coza podria hacerse? Se debe realizar en base a las esp
;Que deberia hacerse? Colocar los broches para tapacierre principal del
;Donde =2 hace? En la mesa donde esta ubicada la hadora manual en ¢l drea de
T ;Por qu.é se hace alli? i Porque es el drea qispmible enla smptesa i i i i
En qué otro lugar podria hacerse? Selo se puede realizar en ese espacio, porque estd cerca a los puestos de confs para realizar las op
;Donde deberia hacerse? Eneldrea de
;Cudndo s hace? Se realiza antes de insertar el p al tapacierrs
= ;Por qué se hace entonces? Para evitar que el paqueque estorbe al broche
;Cudndo podria hacerse? Se debe de realizar de esa forma para que el broche se vea mejor
;Cudndo deberia hacerse? 8¢ realiza antes de insertar &l p
;Quien lo hace 7 Operaria de confeccion - Merced
Persona Por qué lo hace esa persona? Porque es la encargada de realizar la operacion asignada
;Qué otra persona podria hacerlo? Podrian hacerlo otras operarias de om pero ¢lla es 1a asipnada para la tares 3 realizar
;Quién deberia hacerlo? Operaria de conf: - Merced
;Como s hace? 8¢ realiza un agujero, se inserta el broche conla hadora manual
Medios ;Por qué se hace de ese modo? Porque asi es la manera correcta de realizar la actividad
De qué otro mode podria hacerse? Este es el modo mas ad d
;Como deberia hacerse? Se realiza un agujero v se inserta el broche
;Por qué se reprocesa?
El provesdor entregd otros broches no cotresp 2 las esp . la empresa se dio coenta despuds de haber avanzado con la operacion, por lo cual s esperd la confirmacion del cliente para
saber =i debia continuar con la operacion con los broches ya colocados o cambiarlos segin las especifi
Responsabl Elp v la empresa
Proveedor Colocar el nombre de 1a empresa en el paquete de broches equivocado
Empresa No revisar el codigo del producto recibido
C Demora en espera del confirmacion del cliente v reprocesos en el pegado de broches debide a incumplimi de las especifi
Solucién C con el clisnte, con la prods avanzada solo los broches que estaban a la vista deberdn ser cambiad

Nota: Elaboracion Propia, informacion brindada mediante la aplicacion de entrevista y
cuestionario al supervisor y los operarios

Figura 32
Evaluacion de Operacion N°45

Operacion N° 45 | Unir vuelta de capucha con remalle con puntada de idad.
Preguntas R
Que s hace? Se une la vuelta de capucha con remalle con puntada de sequridad
P Por qué se hace? Porque se debe cumplir con las especificaci
o (Jue oira cosa podria hacerse? Se podria utilizar la lladora de 4 hilos v luego pasar con la maquina de costura recta la puntada de sequridad
Qus deberia hacerse? Se debe unir con dora de puntada de seguridad
Donde se hace? En el drea de confs
T Por qué se hace alli? Porque es el drea disponible en la empresa
En qué otro lugar podria hacerse? Selo se puede realizar en ese espacio, porque estd cerca a los puestos de o1 prara realizar las op
Donde deberia hacerse? En el drea de confeccio
Cudndo se hace? Se realiza antes de realizar el pespunte de capucha
= Por qué s hace entonces? Para unir la vuela de capucha
Cuindo podria hacerse? Se realiza antes de realizar el pespunte de capucha
Cudndo deberia hacerse? Se realiza antes de realizar el pespunte de capucha
Quien lo hace 7 Opetaria de on - Karla
Persona Por qué lo hace esa persona? Porque es la encargada de realizar esta operacion
(Jus otra persona podria hacerle? Podrian realizarlo otras operarias de confeccion pero ella es la asignada para la tarza a realizar
Quién deberia hacerlo? Operaria d= on - Karla
Como se hace? Se une la vuelta de capucha con remalle con puntada de idad
Medios Por qué s¢ hace de ese modo? Porque asi es la manera correcta de realizar la actividad
D qué otro modo podria hacerse? Se podria utilizar la lladora de 4 hilos v luego pasar con la maquina de costura recta la puntada de seguridad
Como deberia hacerse? Con la maquina ltadora de puntada de idad para realizarlo mds rapido con menor numerd de op
| ;Por qué se reprocesd? |
Se produjo por un error en la calibracion de la maquina lladora de puntada de dad, esto produjo que la puntada de dad no se realizara ad d t |
Fesponsables La empresa v operaria
Operaria No infi oport ¢l error en la calibracion
Empresa Falta de preventive a la mdquina
C Reproceso en las capuchas
Solucion Utilizar la ladora de 4 hilos v luego la maquina de costura recta para realizar la puntada de idad

Nota: Elaboracion Propia, informacién brindada mediante la aplicacion de entrevista y
cuestionario al supervisor y los operarios
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Figura 33
-z -7z
Evaluacion de Operacion N°58
Operacion N* 58 | Colocar broches en la cinta borlon
Preguntas R
Que se hace? Se colocan broches en la cinta borlon
F - Por qué s¢ hace? Porque la especificaci 1o indican
i Que otra cosa podria hacerse? Se debe realizar
(ue deberia hacerse? Colocar broches en la cinta borlon
Dénde s hace? En la mesa donde esta ubicada la hadora manual en el drea de
e Por qué sz hace alli? Porque es 2l drea disponible en la empresa
En qué otro lugar podria hacerse? Solo se puede realizar en ese espacio, porque estd cerca a los puestos de itm para realizar las op
Donde deberia hacerse? Enel dreade i
Cudndo se hace? Se realliza antes de fijar la cinta borlonen la t diendo la punta
= . Por qué se hace entonces? Para poder ocultar la punta despues de colocar el broche
Cudndo podria hacerse? Se realliza antes de fijar la cinta borlon en la t X dizndo la punta
Cudndo deberia hacerse? Se realliza antes de fijar la cinta borlon en la X diendo la punta
Qien lo hace 7 Operaria de confeccion - d
T Por qué lo hace esa persona? Porque es la encargada de realizar la operacion asipnada
Qué otra persona podria hacerlo? Podrian hacerlo otras operarias de confeccion pero ella es la asignada para la tarea a realizar
itn deberia hacerlo? Operaria de confeccion - Merced
;Como =e hace? Se realiza un agujero , se inserta el broche con la hadora manual
Medios Por qué sz hace de ese modo? Porque asi es la manera corracta de realizar la actividad
De qué otro modo podria hacerse? Este s &l modo mds ad
Coémo deberia hacerse? Se realiza un agujero v se incerta el broche
;Por qué se reprocese?
El provesdor entrego otros broches no correspondi a las especi i . la empresa se dio cuenta despues de haber avanzado con la operacion | por lo cual s espero la confirmacion del cliente
para saber si debia continuar con la operacién con los broches va coleoados o cambiarlos segun las especificaci
Responsabl Elp dor v la empresa
Proveedor Colocar el nombre de la empresa en el paquete de broches equivocado
Empresa No revisar &l codigo del producto recibido
C i Demora en espera del confi ion del cliente y reprocesos en el pegado de broches debidoa i plimiento de las especifi
Solucién Coordinacion con el cliente, con la produccién avanzada solo los broches que estaban a la vista deberian ser cambiad

Nota: Elaboracion Propia, informacion brindada mediante la aplicacion de entrevista y
cuestionario al supervisor y los operarios
3.7. Desempefio del proceso productivo

3.7.1. Produccion de casacas durante el 2021

La empresa textil RMZA Inversiones durante el afio 2021 confeccion6 1000 casacas verde

fluorescente divididos en dos pedidos. El estudio se realizé con el segundo pedido de 500

casacas.
Tabla 8
Produccion de casacas durante el 2021
Afig Pedido N*® Casacas N* Reprocesos Tiempo In\.:ertidu por T‘,nal d? tiempo Operarios
operario (hr) invertido (hr)
2001 Primer pedido 500 26 EOB Bd6d B
Segundo pedido 500 15 768 6144 B

Nota: Elaboracion Propia, 2022

Segun los operarios, en el segundo pedido se visualizdé una mejora debido a que conocian el
proceso con base en su experiencia, pero a pesar de ello cometieron algunos errores. La empresa
cumplio con la entrega de los pedidos, dentro del limite de dias que coloco el cliente, por lo

cual su cumplimiento de entrega es al 100%.
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3.7.2. Rotacién del personal

Durante el 2021 se retiraron tres operarios: 2 de confeccién y una de bordado, los cuales
segun la entrevista al Gerente fueron por motivos personales. A pesar de ello, los operarios
manifestaron que la produccion de casacas fue uno de los procesos mas complicados que han
realizado debido a dos factores: la gran cantidad de operaciones y el nimero de horas extra que
deben realizar para terminar el proceso de confeccidn a tiempo; lo cual genera fatiga y desgasto
fisico hacia ellos.

Mientras se realizaba el estudio de tiempos del proceso de confeccion, se observo que a pesar
de la experiencia que tenian los operarios con el primer pedido, cometieron errores durante el
proceso, las cuales generaron reprocesos porque no se identificaron a tiempo.

3.7.3. Reprocesos

En la tabla 9 se puede observar detalladamente las operaciones que generaron reprocesos
durante el segundo pedido y su consumo de tiempo por prenda. En total fueron 15 las
operaciones reprocesadas durante el segundo pedido, de las cuales 8 operaciones generaron

demoras significativas en los tiempos de confeccidn de las casacas.

Tabla 9
Reprocesos- Segundo Pedido

N Operacidn Error Reproceso Consumo |:_mr Frecuencia Consunro

prenda [min) rotal [ min)
. - Atrazar enlamedida comecta
Se produjo un error en la medicion de
Marzar con plantilla conzideranda que |1z plantilla, se dieron cuenta cuanda delfonroy descoserlo
17 P A P ’ sobrante. Volver arealizar la 4 30 120

debe quedaren 25 cmenlabasta va estaban empezandala operacion

} operacion de marcado enlo
consecutiva,

restante del pedida.

Pegar braches acultos en extremos de |3 | E| proveedar entregd atros broches

3 3 20 &0
tapa. no correspondientes alaz
especificaciones, la empresa se din
25 Colocar brache enla punta dela cuenta después de haber avanzado | Sacarelbroche con 3 15 45
galonera con la operacidn, porlo cual se precaucion u colacar el
esperdla confirmacion del cliente broche corespondients alas
33 |Colocar broches paratapacierre para saber sidebia continuar conla | especificaciones. 3 15 45
operacidn can los broches va
colocados o cambiarlos seqin las
55 |Colocar broches enla cinta barlan especificasiones. z 1 22

Colocar bolsa de bolsillo de una sola
15 |pieza cenrado alos costadas con remalle d 3 iz
y puntada de seguridad de Tem.

Unir hombros conremalle de puntada de | Se produjo porun error enla Descoser la puntada de

25 sequridad de Tom calbracidn de la maquina seguridad, utilizar la 3 4 1z
Unir vucha de oapuicha con remalle con remalladora con puntada de remalladora de cuatro hilos u
45 puntads de sequridad, sequridad, esto pradujo que |a luega con maquina de 4 3 12
puntada de seguridad no se realizara | costura recta realizar la
gz [Unirhembras conremalle conpuntads | adecuadaments. purtada de sequridad. 3 1 3
de seguridad.[ Acolchado)
Cerrar manga con remalle de puntada de
ES |zequridad, casandolas costuras de las d e a
cintas reflectivas.
30 |Pespuntar galonera a 0.7 cm. z 3 5]
34 |Pespuntar el cuello a 0.7 cm. Se produjo un error en la calibracidén  |Descoser la pante en que z 2 ]
41 |Insertar tapaciemne v pespuntar su contor| de la magquina de costurarecta, esto | =zakkola agujay volvera z z ]
44 |Pespuntar unidn a 0.7 om en la capucha. | produjo zaltoz enla puntada. realizar el pespunte. z 3 E
47 |Pespuntar a0.2em enla capucha. z Z 4

Nota: Elaboracion Propia, 2022
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3.7.4. Mantenimiento de las maquinas de confeccion

Respecto al mantenimiento de las maquinas de confeccion, de los 7 mantenimientos
correctivos: 5 son para la maquina recta y 2 para la maquina remalladora con puntada de
seguridad, debido a que en la operacidn para realizar la puntada de seguridad se podia utilizar
otras maquinas como reemplazo.

Basandose en la entrevista al gerente, se realiza mantenimiento preventivo al finalizar cada
pedido alrededor de cada 3 meses, pero a pesar de ello durante el proceso de confeccion se
realizaron 7 mantenimientos correctivos, los cuales generaron los siguientes tiempos de parada
de maquinaria:

Tabla 10
Mantenimiento de las maquinas de confeccién

o Mantenimiento - .
Mantenimiento . Mantenimiento correctivo Razones
Preventivo

Calibracion de maquina de costura recta y
Segundo pedido Cada 3 meses 7 veces durante el proceso |calibracion de magquina remalladora con
puntada de seguridad

Nota: Elaboracion Propia, 2022.
Para evitar estos tiempos, que se realizaban con la maquina remalladora con puntada de
seguridad, se procedia a realizar la operacion con otras maquinas: la remalladora de 4 hilos y la

maquina recta.

Tabla 11
Mantenimiento Correctivo de las maquinas de confeccion
Magquina Razon de Mantenimiento Correctivo Tiempo
Calibracion de la maquina, puntadas
Recta salteadas, rotura de aguja, rotura de hilo 510 min
superior
Remalladora con puntada de |Calibracion de la maquina, sin puntada o 15 min
seguridad puntadas salteadas

Nota: Elaboracion Propia, 2022

3.7.5. Costo por hora extra

Con la informacidn brindada por gerencia se calculd los siguientes costos por hora extra del
proceso de confeccion del primer pedido y del segundo pedido; el costo de hora extra por
trabajador del segundo pedido es menor que el primer pedido por la experiencia y

conocimientos obtenidos durante el primer pedido.
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Tabla 12

Costo por hora extra

Pedido

Horas extra
diarias

Costo de hora
extra por
trabajador

Costo Total
de horas
extras

Primer pedido

232

5/ 928.00

s/ 7.424.00

Segundo pedido

192

s/ 768.00

5/ 6,144.00

DE SANTA MARIA

Nota: Elaboracion Propia, 2022

3.7.6. Insumos

En lo que respecta a los insumos se cometié un error tanto del proveedor como la empresa
al no revisar el cédigo del pedido, generando reprocesos debido a que no cumplia con las
especificaciones del cliente, aumentando el consumo de mas horas extras por parte de los
trabajadores y fatiga por las largas jornadas laborables.
3.8. Medicidn de indicadores de la productividad actual

3.8.1. Productividad general

La diferencia entre los dos pedidos fue el tiempo invertido en el proceso de confeccion,
considerando los factores que afectaron al desempefio del proceso productivo, se obtuvo como
resultado un aumento de la productividad en el segundo pedido.

Tabla 13
Productividad General

Tiempo Total de
Pedido Produccion Invertido tiempo Productividad Fecha de entrega
por invertido
Primer pedido 500 808 6464 0.077 30/06/2021
Segundo pedido 500 768 6144 0.081 29/01/2022

Nota: Elaboracion Propia, 2022

3.8.2. Productividad del factor hombre

La productividad factor hombre aumenta de 0.077 en el primer pedido a 0.081 en el segundo
pedido, esto ocurrio debido a que los operarios mejoraron su desemperio en el segundo pedido.
Asi mismo, se redujo el total de tiempo invertido en el segundo pedido a 6144 horas-hombre.

Tabla 14
Productividad Factor Hombre

Tiem Total de tiem
. . . po . . k po Productividad
Pedido Produccion | Invertido por | Operarios invertido (hora-
. Factor Hombre
operario (hr) hombre)
Primer pedido 500 808 B 6464 0.077
Segundo pedido 500 768 8 6144 0.081

Nota: Elaboracion Propia, 2022
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Célculo de Horas trabajadas por pedido:

Primer Pedido:

Para culminar el primer pedido se realiz6 un total de 808 horas trabajadas como se puede
observar en la tabla 15. Comparando con el segundo pedido, es mayor el niUmero de horas
trabajadas debido a que utilizaron mas horas extra a diferencia del segundo pedido.

Tabla 15
Horas Trabajadas por operario — Primer Pedido

Dias Horas Horas Traba_i?das por
operario
14 B 112
58 12 696
BOEB

Nota: Elaboracion Propia, 2022
Segundo Pedido:
Para el segundo pedido se realiz6 un total de 768 horas trabajadas, el horario se repartié de

la siguiente manera: 24 dias con horario normal (8 horas) y 48 dias con 4 horas extra (12 horas

laborables).
Tabla 16
Horas Trabajadas por operario — Segundo Pedido
. Horas Trabajadas
Dias Horas .
por operario
24 8 192
45 12 576
768

Nota: Elaboracion Propia, 2022
El primer pedido tuvo més dias con horas extra debido a dos factores: la cantidad de
reprocesos y el tiempo de entrega del pedido para el cliente, como consecuencia aumentaron
los costos de hora extra por trabajador.

Tabla 17
Costo por hora extra

. . Horas Costo de hora extra | Costo Total de
Pedido Horas Extra Dias .
extra por trabajador horas extras
Primer pedido 4 58 232| S/ 928.00 | S/ 7,424.00
Segundo pedido 4 48 192| S/ 768.00 | S/ 6,144.00

Nota: Elaboracion Propia, 2022
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3.8.3. Productividad del factor maquina

La productividad factor maquina aumenta de 0.062 en el primer pedio a 0.065 en el segundo
pedido. En lo que respecta al costo de mantenimiento preventivo de todas las maquinas es de
S/ 500 soles cada 3 meses y segun gerencia se realiza después del término de un pedido.

Tabla 18
Productividad Factor Maquina

Tiem Total de tiem
. . . pe L. . . po Productividad
Pedido Produccion | Invertido por | N® Maquinas | invertido (hora- ]
L. . Factor Maquina
madquina (hr) maguina)
Primer pedido 500 BOB 10 B080 0.062
Segundo pedido 500 768 10 7680 0.065

Nota: Elaboracién Propia, 2022
3.9. Identificacion de los problemas en el area de produccion

3.9.1. Diagrama de Ishikawa

Para realizar un mejor analisis de la situacién actual, basado en la informacién explicada
anteriormente, se utiliz6 como herramienta el diagrama de Ishikawa, mostrando cada area
individual para mejorar la comprension del problema presentado. Por consiguiente, el area de

métodos es donde mas causas tiene el problema.
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Figura 34
Diagrama de Ishikawa
Mano de Obra Materia Prima Entorno
=  Alta rotacion de personal *  Materia prima suministrada de s Espacio de trabajo reducido

* Errores en el proceso de confeccion

&  Utilizacion de horas extra

* Escaza comunicacion entre los operarios
s Alta carga laboral

s  Poca motivacion del personal
los materiales

* Ausencia de un método especifico para realizar el
proceso de confeccidn.

s Ausencia de criterios de evaluacion e indicadores.

* Ausencia de documentos de control y supervision de los
procesos

s Ausencia de principios de supervision eficaz

*  Personal desarrolla método trabajo empirico

* Alta tasa de reprocesos

s  Muchas operaciones tecno manual

* Ausencia de procesos de confeccidn documentados

s Ausencia de registro de tiempos de produccion.

Métodos

Nota: Elaboracion propia, 2022

manera incorrecta
s  Escaza coordinacion y comunicacion instalaciones.
con los Proveadores
+ Deficiente control de insumos.
s Deficientes tiempos de entrega de s Ausencia de estaciones de

& FEscasoorden en las

+ Deficiente distribucion de
las instalaciones

trabajo organizadas.
& Poca ventilacion en las
instalaciones

Alto indice de mantenimientos
correctivos no planificados a las
maquinas: remalladora de 5 cabezales y
maquina recta.

Presencia de paradas de maquinaria
Mantenimiento ineficiente a las
maguinarias

Maquinaria

55
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3.9.2. Matriz de Vester

Se utilizé esta herramienta con el objetivo de facilitar la identificacion y priorizacién de las

causas del problema principal, por consiguiente, se codifico un total de 27 causas del problema

principal, luego se establecid la relacion entre cada causa obteniendo un puntaje final de cada

una de ellas.
Figura 35
Codificacion de las causas del problema
Problema: Baja Productividad en el proceso de confeccion de casacas
Factor Causas
C1  |Alta rotacion de personal.
C2  |Etrorss en el proceso de confeccion.
C3  [Utilizacion de horas extra.
C4  |Escaza comunicacion entre los operarios.
C35  |Alia carga laboral
C6  |Poca motivacion del personal.
ci Materia prima suministrada de manera incorrecta.
C3  |Escaza coordinacion v comunicacion con los proveadorss.
C2  |Deficiente control de insumos.
C10  |Deficientes tiempos de entrega de los materiales.
C11  |Espacio de trabajo reducido.
C12  |Escaso orden en las instalaciones.
C13  |Deficiente distribucion de las instalaciones.
C14  |Ausencia de estaciones de trabajo organizadas.
C13  |Poca ventilacion en las instalacionss.
C16  |Ausencia de un métedo especifico para realizar el procese de confeccion.
C17  |Ausencia de criterios de evaluacion e indicadores.
C18  |Ausencia de documentos de control v supervision de los procesos.
C19  |Ausencia de principios de supervision eficaz.
C20  |Personal desarrolla método trabajo empirico.
C21  |Alta Tasa de reprocesos.
C22  |Muchas eperaciones tecno manual.
C23  |Ausencia de procesos de confeccion documentados.
C24  |Ausencia de repistro de tismpos de produccion.
C25  |Alto indice de mantenimientes correctives no planificados a las mdquinas: remalladera de 3 cabezales v madquina recta.
C26  |Presencia de paradas de maguinaria.
C27  |Mantenimiento ineficiente a las maquinarias.

Nota: Elaboracion Propia, 2022

Tabla 19
Codificacion de las causas

Codificacion

No tiene relacion

Hay baja relacion
Hay alta elacién

N[O

Nota: Elaboracion Propia
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24
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8
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3
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C16
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c24
C17
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€25
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C13
€14
c22
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1
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TOTAL

Nota: Elaboracion Propia

Diagrama de Pareto de las causas del problema

Tabla 20

0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
1
2
2
1
0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
Para analizar mejor el resultado y las causas que se deben priorizar se utilizé el diagrama de

C1
c2
(=]
c4
C5
C6
c7
C8
ca
10
C11
C12
C13
C14
C15
Cl6
€17
C18
C19
Cc20
21
22
23
24
C25
C26
27
Pareto expuesto en la figura 37, en la que se resalta las causas que deben priorizar para la

FACTORIC]. C2lCc3|Ca)Cc5)Ch|C7 ) CB)CO|CI0|Cl1)Cl2|Cl3 ) Cl4) CI5)| Cl6) C17 | C18 | C19 ) C20| C21 | C22 | C23 | C24 | C25 | C26 | C27
]
]
1
1
1
1
]
]
]
o
1
2
2
1
1
']
1
1
1
1
1
]
]
o
]
]

Nota: Elaboracion Propia, 2022
resolucion del problema principal.

Figura 36
Tabla de relacion entre las causas

LLl
(=)
=
S
=
D
S
a
Ll
oc

(7¢]
(=)
=
=
(4+]
()]
-—
(7¢]
D
=
k=
[«b}
(72)
o
k=)
=
‘D
-
(3°]
(&)
(3¢}
(7¢]
D
[=
—
—
o
(&)
[3+]
-
<
= N
7] =
O =
=1 -
2] =
(7p) 'S
LLl <
- o
=
=)
oo

@
7]
D

-—
[3°]

i)
[7¢}
(<5}
S

S
(&)
o
[«b)
-
D

—
(<b]
-
D

S

=
(=}
(=)
==
=

S
(&)
(3]
(=]

-—
(7¢]
(<b]
>

E
—
wn
=

Ll




== . UNIVERSIDAD
REPOSITORIO DE i CATOLICA

TESIS UCSM —2 DE SANTA MARIA

Figura 37

Diagrama de Pareto
35 100%
30 o
25 70%

-
e

w
-

40%

30%

20%

0

o 0%

€18 €3 €5 Cl6 €19 €21 €2 €23 €4 €9 €20 C7 €8 €24 €17 €12 €25 €1 €6 C10 C13 €14 €22 €26 €27 CI1 C15
Causas

i FRECUENCIA =83 ACUMULADO

Nota: Elaboracion propia, 2022

Se identifico que el 80% del problema tiene 16 causas las cuales pueden ser observadas en
la tabla 21; Una gran parte de las causas primordiales son respecto al método, por lo cual se

deben priorizar para realizar la propuesta de mejora.

Tabla 21
Causas Prioritarias
Tipo de causa| Factor Causas
Entorno c12 Escaso orden en las instalaciones.
c3 Deficiente control de insumos.
C7 Materia prima suministrada de manera incorrecta
c8 Escaza coordinacidn y comunicacidn con los Proveedores
C18 Ausencia de documentos de control y supervision de los procesos
C16 Ausencia de un método especifico para realizar el proceso de confeccion.
Proceso C19 Ausencia de principios de supervision eficaz
C21 Alta Tasa de reprocesos
C23 Ausencia de procesos de confeccion documentados
c20 Personal desarrolla método trabajo empirico
C24 Ausencia de registro de tiempos de produccion.
Cc17 Ausencia de criterios de evaluacion e indicadores.
Cc2 Errores en el proceso de confeccion

Cc3 Utilizacion de horas extra
Mano de Obra [o5] Alta carga laboral
c4 Escaza comunicacidn entre los operarios

Nota: Elaboracién propia

3.9.3. Planteamiento de mejoras

Se clasificaron las causas raiz con el objetivo de elegir las herramientas de mejora mas
adecuadas para cada caso, enfocadas en mejorar la productividad, las cuales estan expuestas en
la tabla 22.
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Tabla 22
Planteamiento de Mejora

Problema Tipo de Causa Causas Raices Herramientas de Mejora
Mejora el rendimiento del personal , organiza el
espacio y optimiza las tareas

Entorno Escaso orden en las instalaciones. 58

Deficiente control de insumos.

Materia prima suministrada de manera incorrecta

Escaza coordinacion y comunicacion con los Proveedores

Ausencia de documentos de control y supervision de los procesos
Ausencia de un método especifico para realizar el proceso de confeccidn
Ausencia de principios de supervision eficaz Estandarizacién
Alta Tasa de reprocesos del trabajo
Ausencia de procesos de confeccidn documentados

Baja Productividad
en el proceso de Proceso

Normalizacion del Metodo de trabajo Actual

confeccion de

casacas - - —
Personal desarrolla método trabajo empirico

Ausencia de registro de tiempos de produccidn

Ausencia de criterios de evaluacion e indicadores

Errores en el proceso de confeccidn
Utilizacion de horas extra Permite realizar una distribucidn de la capacidad
deLinea adecuada para asegurar el flujo continuo y

Mano de Obra |Alta carga laboral
Escaza comunicacion entre los operarios uniforme de los productos

Nota: Elaboracion propia
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CAPITULO IV
4. PROPUESTA DE MEJORA

El objetivo de este capitulo es generar propuestas de mejora en base a las oportunidades de
mejora observadas en la identificacion de las causas del problema principal, explicadas en el

capitulo anterior.

Tabla 23
Herramientas de mejora
Herramientas de Mejora Objetivo para la empresa Enfoque en mejorar la productividad
Permite realizar una . - Mejora la gestion de produccion
o . R Equilibrar la carga de R
distribucidn de la capacidad - Estandariza y reduce los costos

produccion de los pedidos de . 3
- Incrementa la praductividad general y el estimulo del

personal.

Balance de Linea |adecuada para asegurar el

flujo continuo y uniforme de . -
durante los proximos afios K i
los productos. - Mejora el flujo del proceso.

casacas que va a recibir

Disminuir los errores en las . .
- Aumentar la estabilidad de los plazos de produccion

Estandarizacion del |Normalizacion del Metodo de d ar 1 - Mejora la capacidad de almacenary transmitir el
. . ocumentar los .
trabajo trabajo Actual o conocimiento dentro de la empresa
procedimientos que va a .
- Reduccion de errores dentro del proceso

partes iniciales del proceso y

manejar .
- Mejora el clima organizacional y las capacidades de las
. - Crear una cultura de personas que la conforman
Mejora el rendimiento del o L, i o, o .
. __|productividad, organizacion - S%e mejora la estandarizacion y la disciplina necesaria para
55 personal , organiza el espacio o o
- Jorden y limpieza dentro de la|su cumplimiento
y optimiza las tareas. | . )
empresa. - Contribuye al mantenimiento de los equipos yde las

instalaciones

Nota: Elaboracion propia

Debido a que el proceso tiene un nivel de complejidad y muchas horas de trabajo, se realizo
un analisis comparativo de las posibles soluciones basadas en dos factores: aumentar la cantidad
de operarios o realizar horas extras.

Aumentar la cantidad de Operarios

Son 6 dias laborables por semana, considerando los 3 meses serian un total de 72 dias
laborables. Al aumentar el nimero de operarios con una jornada laboral de 8 horas supera el

limite de entrega de los 3 meses para el pedido, como ser puede observar en la tabla 24.

Tabla 24

Comparacion al aumentar el nimero de operarios
Descripcion Cantidad
N*® de Operarios 9 10
# Jornadas 1 1
Jornada de 8 br 480 480
Tiempo de ciclo 702.81 702.81
Minutos contratados por jornada 4320 4800
Unidades por jornada 6.15 6.83
N° de Jornadas por pedido (Dias) 81.34 73.21
Dias extra ( son 72 dias laborables) 10 2

Nota: Elaboracion propia, 2022
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El sueldo total se eleva significativamente al aumentar operarios en el proceso de confeccion,
por lo cual debe ser evaluado antes de tomar una decision considerando este factor econémico,
como se muestra en la tabla 25.

Tabla 25

Costo al aumentar el nimero de operarios
Descripcion Cantidad
N° de Operarios 9 10
Costo por dia S/ 3875| S 3875
Dias extra (son 72 dias laborables) 10 2
Costo por jornada de 8§ horas 8/ 2.790.00 | &/ 2.790.00
Costo por dias extra S/ 38750 | & 7750
Sueldo por operario S/ 3,177.50 | S/ 2.867.50
Sueldo total S/ 28.597.50 | &/ 28.675.00

Nota: Elaboracion propia, 2022
Horas Extra
Considerando el tiempo de ciclo de 11.71 horas por casaca, dio como resultado: 33 dias con
una jornada de 8 horas y 39 dias con una jornada de 12 horas, cumpliendo los 72 dias laborables
y dentro del limite de entrega.

Tabla 26
Comparacion al utilizar Horas Extra

Dias Heras | Horas trabajadas
33 =] 264
39 12 468
72

Nota: Elaboracion propia, 2022
Adicionalmente, el sueldo total por horas extra es menor en comparacion al caso de aumentar

el numero de operarios, que se muestra en la tabla 27. Por lo tanto, se elige la opcion de realizar
el pedido con los 8 operarios y con las horas extras necesarias para su cumplimiento.

Tabla 27
Costos al utilizar Horas Extras

Descripcion Cantidad
IN® de Operarios 8
Hora extra 4

Dias 39
Hora extra diaria 156
Costo por hora extra 5/ 62400
Costo por jornada de 8 horas S/ 2.790.00
Sueldo por operario S/ 3.414.00
Sueldo total 5/ 27.312.00

Nota: Elaboracion propia, 2022
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4.1. Balance de Linea

El objetivo de este instrumento es incrementar la gestion de la produccién mejorando el flujo
del proceso de confeccidn de las casacas verde fluorescente, asi como programar y asignar las
actividades para aumentar la eficiencia.

4.1.1. Diagrama de Precedencias

El propdsito del diagrama de precedencias es visualizar las actividades orientados en su
orden y secuencia correspondiente para realizar el proceso de confeccién de casacas; En la

figura 38, se puede observar que en la secuencia de actividades avanzarian de mejor manera si
son distribuidas correctamente.

Figura 38
Diagrama de Precedencias
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Nota: Elaboracion propia, 2022

4.1.2. Balance de Linea

El balance se realiz6 con restriccion de operarios, se tiene como base los 8 operarios que
cumplen un horario laboral de 8 horas o 480 minutos, el tiempo ciclo calculado en el anterior
capitulo es de 702.81 minutos por casaca.

Cantidad de unidades por jornada
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Los minutos contratados por jornada son el resultado de la multiplicacion de la cantidad de
operarios por la jornada.
Minutos contratados por jornada = Operarios X Jornada
Las unidades por jornada son el resultado de la division de minutos contratados por jornada

entre el tiempo de ciclo.

Minutos contratados por jornada

Unidades por jornada = Tiempo de ciclo

Tabla 28

Datos preliminares para una jornada de 8 horas
Descripcion Cantidad
Operarios 8
# Jornadas 1
Jornada 480
Tiempo de ciclo 702.81
Mimttos Contratados Jornada 3840
Unidades Jornada 546

Nota: Elaboracion Propia.

Como consecuencia de los célculos de la tabla 28 se obtuvo 5.46 o 6 casacas por jornada de
8 horas, luego considerando los datos preliminares se realizaron los siguientes calculos para la

tabla de balance de linea.

MIN NEC (Minutos necesarios para realizar la actividad)

Primero, se debe calcular los minutos necesarios para realizar cada actividad que sale como
resultado de la multiplicacion del tiempo estandar por las unidades por jornada.

La suma total representa los minutos contratados por jornada

MIN NEC = Tiempo estandar X Unidades por jornada

Puestos tedricos

Luego, se procede a calcular los puestos tedricos que son el resultado de la division de los
minutos necesarios para realizar cada actividad entre la jornada y la suma total representa la

cantidad de operarios.

MIN NEC

Puestos te6ricos = ————
Jornada

Finalmente, se asigna los operarios a cada actividad, tomando en cuenta que deben estar
programados al 100% y considerando el diagrama de precedencias para poder asignar

basandose en el desarrollo del proceso.
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Con el objetivo de visualizar mejor e identificar la distribucion de actividades, cada operario

esta codificado y tiene asignado un color correspondiente, en caso de las actividades realizadas

por dos 0 mas operarios tendran otro color distintivo, como se puede apreciar en la tabla 29:

Tabla 29
Leyenda y codificacion de Operarios
LEYENDA
OPERARIO CODIFICACION COLOR
Operario 1 01
Operario 2 02
Operario 3 03
Operario 4 04
Operario 3 05
Operario 6 06
Operario 7 07
Operario 3 08
Actividades realizadas O7y 08
pormis de un operario | 01, 02, 03, 04 v O3

Nota: Elaboracion Propia
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lineaconura jomadace 8 horas

N° Actividades Tiempo estandar MIN NEC Puestos teoricos Puestos Reales
1 Unir piezas co_n costura recta_a lcm(2 piez_as d_e tela impermeable de color verde fluorescente en 6.33 34.59 0.07 o1
la parte superior y verde azulino en la parte inferior)
2 Pegado de cinta reflectiva delantero (4) a lo ancho de pecho 11.70 63.91 0.13 01
3 Fijar cinta velcro (hembra) con pespunte (10 cm x 2.5 cm) en el delantero derecho superior. 7.91 43.24 0.09 01
4 Marcar e insertar bolsillo tipo ojal en el delantero derecho superior 8.63 47.16 0.10 01
5 Pegar cierre en bolsillo en el delantero derecho superior 6.81 37.21 0.08 01
6 Pespuntar bolsillo en el delantero derecho superior 6.62 36.16 0.08 o1
7 Fijar con pespunte cinta velcro en forma de escudo en el delantero izquierdo 7.91 43.24 0.09 o1
8 Pegar etiqueta de composicion en el delantero izquierdo 6.14 33.54 0.07 01

Pegar broches ocultos en extremos de la tapa. 11.41 62.32 0.13
Marcar y embolsar tapa insertando panqueque 11.22 61.29 0.13
Pespuntar contorno en “U” a 0.7 cm. 11.37 62.13 0.13
Fijar tapa a cuerpo y asentar a 0.7 con atraque al inicio y al final. 11.31 61.82 0.13
Fijar refuerzo a 1cm de alto. 11.39 62.24 0.13
Insertar cierre y pespuntar a 0.2 cm. 10.74 58.68 0.12
Colocar bolsa de bolsillo de una sola pieza cerrado a los costados con remalle y puntada de 1181 6451 013 _
seguridad de 1cm.
Pespuntar la vista del bolsillo a 0.2 cm 10.93 59.72 0.12
Marcar con plantilla considerando gue debe quedar en 2.5 cmen la basta 6.41 35.00 0.07
Unir laterales y espalda del forro interno de malla con remalle 7.67 41.92 0.09
Marcar e insertar bolsillo de tela de malla 8.63 47.16 0.10
Colocar vivo de bolsillo de tela de poliéster 6.71 36.68 0.08
Pespuntar vivo 6.62 36.16 0.08
Pegar velcro a 0.3 cm con costura recta por todo el contorno 7.91 43.24 0.09
Fijar cintas reflectivas horizontales (2) a 0.2 cm, con costura recta. 8.92 48.73 0.10
Unir piezas con costura recta a 1 cm. 6.33 34.59 0.07
Unir hombros con remalle de puntada de seguridad de 1 cm 7.81 42.65 0.09
Pespuntar a 0.7 cm tumbando hacia la espalda. 7.79 42.55 0.09
Pegar cinta reflectiva vertical a la altura del hombro (ambos hombros) 7.48 40.87 0.09
28 Colocar broche en la punta de la galonera 10.25 55.98 0.12
29 Embolsar galonera, insertando fibra no tejida (panqueque) a 1cm. 10.55 57.63 0.12
30 Pespuntar galonera a 0.7 cm. 10.51 57.40 0.12
31 Fijar al hombro las galoneras. 9.88 53.96 0.11
32 Marcar con plantilla 6.14 33.54 0.07
33 Embolsar cuello, insertando fibra no tejida (panqueque). 7.14 38.99 0.08
34 Pespuntar a 0.7 cm. 7.31 39.92 0.08
35 Embolsar cierre separado a 0.7 cm 7.29 39.83 0.08
36 Embolsar tapacierre de la capucha extraible. 7.38 40.35 0.08
37 Insertar cierre en la pechera 12.08 66.01 0.14
38 Pespuptar 2 cintas reflectivas en el tapa cierre, horizontales y paralelas, casadas con las cintas e A 0.0
reflectivas del delantero
39 Colocar broches para tapacierre 9.01 49.21 0.10
40 Embolsar tapacierre con panquegue 7.46 40.77 0.08
41 Insertar tapacierre y pespuntar su contorno 7.75 42.32 0.09
42 Corte recto con doblez de 2.5 cm. de ancho cosido con costura recta 9.88 53.96 0.11
43 Unir las 2 piezas en el centro con remalle simple. 7.86 42.97 0.09
44 Pespuntar uniéna 0.7 cm. 8.37 45.71 0.10
45 Unir vuelta de capucha con remalle con puntada de seguridad. 8.31 45.38 0.09
46 Pespuntar a 3 cm de ancho 7.96 43.49 0.09
47 Pespuntar a 0.2cm . 8.33 45.49 0.09
48 Unir tira de capucha a 1 cm con remalle 7.77 42.44 0.09
49 Unir forro de malla con remalle de 1 cm 8.02 43.81 0.09
50 Embolsar cierre con pespunte de 0.2 cm 7.96 43.49 0.09
Pasar pasadores 3.40 18.59 0.04
Unir hombros con remalle con puntada de seguridad. 7.81 42.65 0.09
Pegar etiqueta de la talla en el centro 6.14 33.54 0.07
Ribetear con sesgo con pestafia de 0.2 cm 7.67 41.92 0.09
Ribetear cabeza manga 12.46 68.10 0.14
Fijar cierre en sisa 12.43 67.89 0.14
Ribetear boca de manga 12.46 68.10 0.14
Colocar broches en la cinta borlon 11.89 64.96 0.14
Fijar cinta borldn en la bocamanga, escondiendo punta 12.81 69.97 0.15
Ribetear todo el contorno con sesgo con pestafia de 0.2 cm 10.16 55.53 0.12
Fijar cierre desde borde pechera derecho e izquierdo a 0.2 cm. Las llaves deben terminar en el
61 . - . 9.59 52.39 0.11 05
centro de escote posterior (Coincidir con posicion de malla).
62 Fijar a 0.3 cm contorno de velcro hembra. 11.62 63.49 0.13 05
63 Unir piezas a 1cm con costura recta 12.08 66.01 0.14 05
64 Pegado de cinta reflectiva con pespunte a 0.2 cm 12.27 67.05 0.14 05
65 Cerrar manga con remalle de puntada de seguridad, casando las costuras de las cintas reflectivas. 12.61 68.88 0.14 06
66 Pegado de cierre (cabeza de manga y forro) 12.43 67.89 0.14 06
67 Pespuntar a 0.7 cm. 12.27 67.05 0.14 06
68 Fijar elastico con costura recta o cadeneta 11.98 65.48 0.14 06
69 Fijar a 0.3 cm contorno de velcro macho a 2.5 cm desde la punta 11.49 62.76 0.13 07
70 Embolsar a 0.7 cm. 11.98 65.48 0.14 07
71 Fijar a 0.3 cm contorno de velcro hembra a 1 cm de la unién del elastico. 11.49 62.76 0.13 08
Fijar pufio y embolsar con forro a 1cm 11.60 63.39 0.13
Insertar tapacierre y pespuntar su contorno 12.56 68.63 0.14 . o1 |
Cortar hilos e inspeccion final 11.60 63.39 0.13
75 Doblar y embolsar la prenda 6.94 37.94 0.08 08
76 Colocar la prenda embolsada en la caja y sellar 3.71 20.25 0.04 06
TOTAL 702.81 3840 8

Noia: Eldooracion propia
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El mismo procedimiento se realiza para la jornada de 12 horas o0 720 minutos en los dias que

realizaran las 4 horas extra correspondientes para terminar el pedido en el tiempo asignado por

el cliente:

Tabla 31

Datos preliminares para jornada de 12 horas
Descripcion Cantidad
Operarios 8
# Jornadas 1
Jornada 720
Tiempo de ciclo 70281
Minutos Contratados Jornada 5760
Unidades Jornada 820

Nota: Elaboracién Propia

El balance de linea no altera la distribucién de actividades porque se esta manteniendo la
misma proporcion en los puestos tedricos, ademas tuvo como base el tiempo de ciclo del
proceso con la restriccion de 8 operarios, y a partir de eso la proyeccion en el caso de que se
trabaja con mayor cantidad de horas 0 menor cantidad de horas no va a repercutir en como se
aprovechan los puestos de trabajo. Como resultado la distribucion de las actividades en el
balance de linea de 12 horas se mantiene igual a la distribucion realizada en el balance de linea

con 8 horas.
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Actividades Tiempo estandar MIN NEC Puestos teoricos Puestos Reales
Unir piezas con costura recta a 1 cm (2 piezas de tela impermeable de color verde fluorescente en
1 . - L 6.33 51.88 0.07 01
la parte superior y verde azulino en la parte inferior)
2 Pegado de cinta reflectiva delantero (4) a lo ancho de pecho 11.70 95.87 0.13 01
3 Fijar cinta velcro (hembra) con pespunte (10 cm x 2.5 cm) en el delantero derecho superior. 7.91 64.86 0.09 01
4 Marcar e insertar bolsillo tipo ojal en el delantero derecho superior 8.63 70.74 0.10 01
5) Pegar cierre en bolsillo en el delantero derecho superior 6.81 55.81 0.08 01
6 Pespuntar bolsillo en el delantero derecho superior 6.62 54.24 0.08 01
7 Fijar con pespunte cinta velcro en forma de escudo en el delantero izquierdo 7.91 64.86 0.09 01
8 Pegar etiqueta de composicion en el delantero izquierdo 6.14 50.31 0.07 o1
Pegar broches ocultos en extremos de la tapa. 11.41 93.48 0.13

Marcar y embolsar tapa insertando panqueque 11.22 91.94 0.13
Pespuntar contorno en “U”a 0.7 cm. 11.37 93.20 0.13
Fijar tapa a cuerpo y asentar a 0.7 con atraque al inicio y al final. 11.31 92.73 0.13
Fijar refuerzo a 1cm de alto. 11.39 93.36 0.13

Insertar cierre y pespuntar a 0.2 cm. 10.74 88.01 0.12
- Colocar bolsa de bolsillo de una sola pieza cerrado a los costados con remalle y puntada de “
15 . 11.81 96.76 0.13
seguridad de 1cm.
Pespuntar la vista del boksillo a 0.2 cm 10.93 89.59 0.12
Marcar con plantilla considerando que debe quedar en 2.5 cmen la basta 6.41 52.50 0.07
Unir laterales y espalda del forro interno de malla con remalle 7.67 62.88 0.09
Marcar e insertar bolsillo de tela de malla 8.63 70.74 0.10
Colocar vivo de bolsillo de tela de poliéster 6.71 55.03 0.08
Pespuntar vivo 6.62 54.24 0.08
Pegar velcro a 0.3 cm con costura recta por todo el contorno 7.91 64.86 0.09
Fijar cintas reflectivas horizontales (2) a 0.2 cm, con costura recta. 8.92 73.09 0.10
Unir piezas con costura recta a 1 cm. 6.33 51.89 0.07
Unir hombros con remalle de puntada de seguridad de 1 cm 7.81 63.98 0.09
Pespuntar a 0.7 cm tumbando hacia la espalda. 7.79 63.82 0.09
Pegar cinta reflectiva vertical a la altura del hombro (ambos hombros) 7.48 61.31 0.09
28 Colocar broche en la punta de la galonera 10.25 83.97 0.12
29 Embolsar galonera, insertando fibra no tejida (panqueque) a 1cm. 10.55 86.44 0.12
30 Pespuntar galonera a 0.7 cm. 10.51 86.10 0.12
31 Fijar al hombro las galoneras. 9.88 80.95 0.11
32 Marcar con plantilla 6.14 50.31 0.07
33 Embolsar cuello, insertando fibra no tejida (pangqueque). 7.14 58.48 0.08
34 Pespuntar a 0.7 cm. 7.31 59.88 0.08
35 Embolsar cierre separado a 0.7 cm 7.29 59.74 0.08
36 Embolsar tapacierre de la capucha extraible. 7.38 60.52 0.08
37 Insertar cierre en la pechera 12.08 99.01 0.14

Pespuntar 2 cintas reflectivas en el tapa cierre, horizontales y paralelas, casadas con las cintas

38 reflectivas del delantero 1 £ 0.09
39 Colocar broches para tapacierre 9.01 73.81 0.10
40 Embolsar tapacierre con panqueque 7.46 61.15 0.08
41 Insertar tapacierre y pespuntar su contorno 7.75 63.48 0.09
42 Corte recto con doblez de 2.5 cm. de ancho cosido con costura recta 9.88 80.95 0.11
43 Unir las 2 piezas en el centro con remalle simple. 7.86 64.45 0.09
44 Pespuntar unién a 0.7 cm. 8.37 68.57 0.10
45 Unir vuelta de capucha con remalle con puntada de seguridad. 8.31 68.07 0.09
46 Pespuntar a 3 cm de ancho 7.96 65.24 0.09
47 Pespuntar a 0.2cm . 8.33 68.24 0.09
48 Unir tira de capucha a 1 cm con remalle 7.77 63.67 0.09
49 Unir forro de malla con remalle de 1 cm 8.02 65.71 0.09
50 Embolsar cierre con pespunte de 0.2 cm 7.96 65.24 0.09
51 Pasar pasadores 3.40 27.89 0.04
Unir hombros con remalle con puntada de seguridad. 7.81 63.98 0.09
Pegar etiqueta de la talla en el centro 6.14 50.31 0.07
Ribetear con sesgo con pestafia de 0.2 cm 7.67 62.88 0.09
Ribetear cabeza manga 12.46 102.15 0.14
Fijar cierre en sisa 12.43 101.84 0.14
Ribetear boca de manga 12.46 102.15 0.14
Colocar broches en la cinta borlon 11.89 97.44 0.14
Fijar cinta borlon en la bocamanga, escondiendo punta 12.81 104.95 0.15
Ribetear todo el contorno con sesgo con pestafia de 0.2 cm 10.16 83.30 0.12
61 Fijar cierre desde bordg peche_ra (_Jle_recho e iz_ql.J,ierdo a 0.2 cm. Las llaves deben terminar en el 9.5 78.59 o1l o5
centro de escote posterior (Coincidir con posicion de malla).
62 Fijar a 0.3 cm contorno de velcro hembra. 11.62 95.24 0.13 05
63 Unir piezas a 1cm con costura recta 12.08 99.01 0.14 05
64 Pegado de cinta reflectiva con pespunte a 0.2 cm 12.27 100.58 0.14 05
65 Cerrar manga con remalle de puntada de seguridad, casando las costuras de las cintas reflectivas. 12.61 103.32 0.14 06
66 Pegado de cierre (cabeza de manga y forro) 12.43 101.84 0.14 06
67 Pespuntar a 0.7 cm. 12.27 100.58 0.14 06
68 Fijar elastico con costura recta o cadeneta 11.98 98.22 0.14 06
69 Fijar a 0.3 cm contorno de velcro macho a 2.5 cm desde la punta 11.49 94.14 0.13 o7
70 Embolsar a 0.7 cm. 11.98 98.22 0.14 07
71 Fijar a 0.3 cm contorno de velcro hembra a 1 cmde la union del elastico. 11.49 94.14 0.13 08
Fijar pufio y embolsar con forro a 1cm 11.60 95.08 0.13
Insertar tapacierre y pespuntar su contorno 12.56 102.94 0.14 . o1 |
Cortar hilos e inspeccion final 11.60 95.08 0.13
75 Doblar y embolsar la prenda 6.94 56.91 0.08 08
76 Colocar la prenda embolsada en la caja y sellar 3.71 30.38 0.04 06
TOTAL 702.81 5760 8

Noia: Eldoracion propia
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En caso de la actividad 72 (Fijar pufio y embolsar con forro a 1cm) son compartidas por los
operarios 7 y 8, mientras que la actividad 74 (Cortar hilos e inspeccion final) son compartidas
por los operarios 1,2,3,4y 5; Debido a que la suma de sus tiempos disponibles cubre la actividad
a realizar, llegando asi al 100% de programacion de jornada.

Tabla 33
Tabla de Operarios

01 05 06 o7 08

1 0.07 0.09 28 0.12 32 0.07 37 0.14 43 0.09
2 0.13 0.10 29 0.12 33 0.08 38 0.09 44 0.10
3 0.09 0.07 30 0.12 34 0.08 39 0.10 45 0.09
4 0.10 0.09 31 0.11 35 0.08 40 0.08 46 0.09
5 0.08 0.09 61 0.11 36 0.08 a1 0.09 47 0.09
6 0.08 0.14 62 0.13 65 0.14 42 0.11 48 0.09
7 0.09 0.14 63 0.14 66 0.14 69 0.13 49 0.09
8 0.07 0.15 64 0.14 67 0.14 70 0.14 50 0.09
15 0.13 0.12 74 0.01 68 0.14 72 0.12 51 0.04
73 0.14 0.02 76 0.04 71 0.13
74 0.02 72 0.02
75 0.08

1.00 ficienci 100 | Eficiencia 1.00 ficienci 1.00 ficienci 1.00 Eficiencia 1.00 ficienci 1.00 ficienci 1.00

Nota: Elaboracion propia

Diagrama de Precedencia con Balance de linea

Todos los operarios estan programados al 100% teniendo cada uno sus actividades asignadas
de la jornada diaria, siendo visualizada de mejor manera la distribucion, con balance de linea,
en la figura 39.

Tabla 34
Leyenda del Diagrama de precedencia
LEYENDA
OPERARIO COLOR
01
02
03
04
05
06
o7
08
07y 08
01,02,03 04y 05

Nota: Elaboracion propia
Se puede observar que cada operario esta distribuido en relacion con el balance de linea
realizado, ademaés, se han asignado las actividades de proceso de confeccidon a la cantidad de
operarios actuales, todo con mira al cumplimiento de la meta de produccion en un dia de trabajo,
sin incrementar el nimero de personas y la cantidad de equipos, manteniendo el mismo nivel

de produccion que se ha tenido histéricamente de 500 casacas, asumiendo un pedido igual.
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Figura 39
Diagrama de Precedencias balanceado
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Nota: Elaboracion Propia, 2022
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4.2. Estandarizacion de procesos
Primero se realiz6 la fase preliminar que tiene por objetivo identificar los procesos que se
necesitan normalizar a base de los problemas que se identificaron en el diagnéstico actual y con

relacion a los grupos de actividades asociadas a una estacion de trabajo del balance de linea.

Tabla 35
Clasificacion de Procesos
Clasificacion Proceso Codigo Encargado
Control de Materiales Directos 001 |0O3y04
Procesos de control preliminar
ReV|S|or'1’prevent|va de maquinaria de 002 |Todos los Operarios
confeccién
Delanteros 003 |01
Bolsillos inferiores 004 |01,02
Forro Interno 005 |03
Espalda - hombros 006 |04y 07
Procesos de productivos SRy 07|05
Y. Cuello 008 |06
(confeccidn) - —3
Pechera- Tapacierre principal 009 |07
Capucha 010 |08
Cuerpo acolchado 011 |03,04 y 05
Mangas 012 [05,06, 07,08, 01
Inspeccidn final y embolsado 013 |01,02,03,04,05, 08y 06

Nota: Elaboracion propia

Se clasificaron en dos tipos proceso: procesos de control preliminar (procesos realizados
antes del proceso de confeccidn) y procesos productivos (proceso de confeccidn de casacas)

4.2.1. Disefio y desarrollo de los procesos Preliminares y Productivos

Se muestra el desarrollo de los procesos preliminares y productivos, siendo estos utilizados
como base para una posterior elaboracion del manual de procedimientos y funciones con el
objetivo de mejorar el orden dentro proceso de produccion.

4.2.1.1.Procedimientos Preliminares

Son procedimientos que se realizan antes de empezar el proceso de confeccion de las casacas

con la finalidad de evitar inconvenientes con materiales directos y maguinas.

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos
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4.2.1.1.1. Proceso 001: Control de Materiales Directos

Figura 40
Proceso 001: Control de Materiales Directos
Codigo:001
RMZA INVERSIONES CONFECCIONES Ao de emision-2022
Proceso 001: Control de Materiales Directos V? r_S|or_11
Pagina:1- 3
Objetivo: Verificar que los insumos y material directo requerido para el pedido cumplan con las especificaciones
del cliente.
Alcance:

Desde: Recepcion de materiales directos
Hasta: La entrega de los materiales directos al Area de confeccion
Responsables: Operario 3, Operario 4, Supervisor del Area de confeccion, Gerente General

Comentario: Por el lead time que manejan los proveedores, se sabe que como tal este proceso preliminar tiene
que realizarse una semana antes de empezar las actividades operativas.

Lista de actividades

Paso Responsable Actividad Documento
1 Operario 3y Recibir los insumos y materiales directos Remisiones y facturas
Operario 4
2 Operario 3y Verificar el codigo del pedido con el cédigo Check List de Materiales
Operario 4 de entrega del producto tanto en el paquete Directos
como en la boleta o factura.
3 Operario 3y Verificar que la cantidad de producto recibido | Check List de Materiales
Operario 4 este igual a la cantidad solicitada. Directos
4 Operario 3y Auvisar al supervisor sobre la conformidad del
Operario 4 pedido
5 Supervisor del Area | Notificar al Gerente General sobre la
de Confeccion conformidad del pedido
6 Gerente General Informar al proveedor sobre la conformidad
de la recepcion del pedido
7 Supervisor del Area | Entregar los materiales directos al area de
de Confeccion confeccion
8 Operario 3y Cuando el producto no cumpla con las
Operario 4 especificaciones: Avisar al supervisor sobre la

inconformidad del pedido, adjuntar fotos del
codigo del pedido y cddigo del producto

recibido
9 Supervisor del Area | Notificar al Gerente para que se comunigue
de Confeccion sobre la inconformidad del pedido
10 Gerente General Informar al proveedor sobre la inconformidad
del pedido recibido con las pruebas
respectivas.
11 Gerente General Coordinar con el proveedor para brindar una

solucién oportuna.

Nota: Elaboracion Propia, 2022
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Diagrama de Flujo del Proceso 001: Control de Materiales Directos
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Operario3y 4

Supervisor del Area de
Confeccion

Gerente General

Inicio

Recibir los insumos y materiales
directos

Verificar el cédigo del pedido con
el cédigo de entrega del producto
tanto en el paquete como en la
boleta o factura.

Verificar que la cantidad de
producto recibido este igual a la
cantidad solicitada.

éPedido
conforme?

Avisar al supervisor sobre
la conformidad del
pedido

Avisar al supervisor sobre la
inconformidad del pedido,
adjuntar fotos del codigo del

Notificar al Gerente
General sobre la
conformidad del pedido

Notificar al Gerente para
que se comunique sobre la

pedido y cédigo del producto
recibido

inconformidad del pedido

Entregar los materiales
directos al drea de

Informar al proveedor
sobre la conformidad
de la recepcion del
pedido

Informar al proveedor
sobre la inconformidad
del pedido recibido con
las pruebas respectivas.

Coordinar con el
proveedor para brindar
una solucién oportuna.

confeccion

Fin

Nota: Elaboracion Propia, 2022
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Figura 42
Check List de Materiales Directos

CHECK LIST-DE MATERIALES DIRECTOS — CASACA VERDE FLUORESCENTE
Nombres de N° Pedido :
) Hoja: __/
los operarios Fecha: A
Codigo del
© |ng € Material Directo Cantidad éConforme? Observacion
pedido
Tafetan 100% Poliester Microfilamento Verde Reflectante Si No
Tafetan 100% Poliester Microfilamento Verde Azulino Si No
Tafetan 100% Poliester Microfilamento Negro Si No
Malla 100% Poliester Negro Si No
Hilo de Coser 40/2 Color Verde Fluorescente Si No
Hilo de Coser 40/2 Color Verde Azulino Si No
Hilo de coser 40/2 Color Negro Si No
Hilo de coser 40/2 Color Gris Si No
Relleno aislante thermico color Blanco Si No
Relleno aislante thermico color Blanco Si No
Tela para Ribete 100% poliester color negro Si No
Cinta Reflectiva con tecnologia de microesferas de 2 pulg color X
3 Si No
Gris Plata
Transfer reflectivo de palabra POLICIA color Gris Plata para Si No
delantero y espalda
Broche 4 piezas de Latén color dorado con recubrimiento Si No
electrolitico
Cierre Pechea con deslizador y tirador en zamac, cinta en Si No
poliester, diente de Laton color Oro Viejo (1)
Cierre Capucha en zamac esmaltado, cienta poliester , diente cinta Si No
en poliester , diente monofilamento color Verde Fluorescente (1)
Cierre Costados en zamac esmaltado, cinta poliester, diente Si No
Monofilamento color Verde Azulino (2)
Cierre Secreta en zamac esmaltado, cienta poliester , diente Si No
Monofilamento color Verde Fluorescente (1)
Cierre Delanter Derecho en zamac esmaltado, cinta en poliester, Si No
diente Monofilamento color Verde Fluorescente (1)
Cierre Bajo Tapas Bolsillos en zamac esmaltado, cinta en Si No
poliester, diente Monofilamento color Verde Azulino (1)
Cierre Sacamanga Acolchado en zamac esmaltado, cinta en Si No
poliester, diente Monofilamento color Negro (2)
Cierre Sacamanga Cuerpo en zamac esmaltado, cinta en poliester, .
) ) Si No
diente Monofilamento color Verde Fluorescente (2)
Cierre Unién Acolchado en zamac esmaltado, cinta en poliester, Si No
diente Monofilamento color Negro (2)
Velcro Negro de 2.5 cm Si No
Velcro Negro de 5 cm Si No
Velcro Negro de 10 cm Si No
Elastico Revestido Negro ( Cola de Rata) Si No
Eslastico Mercerizado Blanco ( Ancho 4 cm) Si No
Cordon de ajustes de Capucha (Diametro 0.5 cm), poliester Verde Si No
Fluorescente
Cinta Bordon de 1.5 cm Color Negro Si No
Fibra No tejida ( Panqueque Blanco) Si No
Etiqueta Tejida en Damasco Marca y Talla Si No
Etiqueta satinada de Composicién, Instruccién y UV Si No
Bolsa Biodegradable Cristal 17" X 24" ( Casaca VR) Si No
Cajas de Carton Doble Corrugado 71 x 40 x 70 cm ( CVR) Si No

Nota: Elaboracion Propia, 2022
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4.2.1.1.2. Proceso 002: Revisién preventiva de maquinaria de confeccion

Figura 43
Proceso 002: Revision preventiva de maquinaria de confeccion

RMZA INVERSIONES CONFECCIONES Codigo:002
Ao de emision:2022
Proceso 002: Revision preventiva de maquinaria de confeccion err'smr.\l
Pagina:1- 3
Objetivo: Determinar el estado actual de los equipos y maquinas antes de empezar el proceso de confeccién del
pedido
Alcance:

Desde: Revision preliminar de maquinarias, conformidad
Comunicar a técnico, crear formato de registro, llevar a cabo mantenimiento
Hasta: La entrega de los materiales directos al Area de confeccion

Responsables: Todos los Operarios

Comentario: Este procedimiento es preliminar al proceso de confeccidn con el objetivo de evitar incidencias no
deseadas de las maquinas

Lista de actividades
Este procedimiento es realizado por cada operario en su respectiva maquina que utiliza al realizar el
proceso de confeccion.

Paso Responsable Actividad Documento
1 Cada operario en su | Verificar las condiciones de los elementos de | Registro de revision
respectiva maquina | las maquinas de confeccion. (Agujas, ganchos | preventiva de maquinaria
y guias) de confeccion
2 Cada operario en su | Revisar la calibracion de las maquinas de Registro de revision
respectiva maquina | confeccion: Recta y Remalladora preventiva de maquinaria
de confeccion
3 Cada operario en su | Informar conformidad de la revision
respectiva maquina | Ppreventiva de maquinarias al Supervisor del
Area de Confeccion.
4 Supervisor del Area Notificar al Gerente General la conformidad
de Confeccion de la maquinaria de confeccion
5 Cada operario en su | En caso no estén conformes las condiciones
respectiva maquina | de los elementos, Informar al Supervisor del
Area de Confeccion la no conformidad
6 Supervisor del Area Notificar al Gerente General para realizar el
de Confeccion cambio de estos elementos
7 Supervisor del Area Realizar el cambio de los elementos no
de Confeccion conformes
8 Cada operario en su | En caso no este conforme la calibracion de las
respectiva maquina | maquinas, Informar al Supervisor del Area de
Confeccidn sobre el problema
9 Supervisor del Area Notificar al Gerente General sobre el
de Confeccion problema
10 Supervisor del Area Comunicarse con el técnico de mantenimiento
de Confeccion
11 Técnico de Realizar el mantenimiento respectivo
Mantenimiento

Nota: Elaboracion Propia, 2022
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Figura 44

Diagrama de Flujo del Proceso 002: Revision preventiva de maquinaria de confeccion

Cada Operario en su respectiva maquina de
confeccion

Supervisor del Area de
Confeccion

Técnico de
Mantenimiento

Inicio

Verificar las condiciones de
los elementos de las
maquinas de confeccion.
(Agujas, ganchos y guias)

Revisar la calibracion de las
maquinas de confeccidn:
Recta y Remalladora

éConforme?

Informar al Supervisor del
Area de Confeccién la no
conformidad

Informar conformidad de la
revision preventiva de
maquinarias al Supervisor del
Area de Confeccién.

éConforme?

No

A 4

Informar al Supervisor del
Area de Confeccién sobre el

Notificar al Gerente General
para realizar el cambio de
estos elementos

Realizar el cambio de los
elementos no conformes

Notificar al Gerente General
> la conformidad de la
maquinaria de confeccién

—

problema

Notifica al Gerente General
D> sobre el problema

Comunicarse con el técnico
de mantenimiento

Realizar el
mantenimiento
respectivo

Nota: Elaboracion Propia, 2022
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Registro de revision preventiva de maquinaria de confeccion

Registro de revision preventiva de maquinaria de confeccion

Remalladora con puntada de seguridad

costuras abiertas.

Fecha: / / Mombre:
Codigo de maquina: Maquina:
N° Pedido: Ultimo mantenimiento: / /
Condiciones de los elementos Condicion iConforme? Observacion
Apgujas Si Mo
Mo deben mostrar
Ganchos signos de dafio o Si Mo
desgaste.
Guias Si Mo
Calibracion de las mdquinas Condicion éConforme? Observacion
Se realiza una
Recta muestra en una tela i No
sobrante para
Remalladora de 4 hilos verificar que no se Si Mo
realicen saltos de
aguja o excesivas <i No

Nota: Elaboracion Propia, 2022
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4.2.1.2.Procesos Productivos

Son procedimientos que se realizan durante el proceso de confeccidn de las casacas.

4.2.1.2.1. Proceso 003: Delanteros

Figura 46

Proceso 003: Delanteros
Caodigo:003

RMZA INVERSIONES CONFECCIONES ~ —
Afo de emision:2022
Versionl
Proceso 003: Delanteros =

Pagina 1- 3

Objetivo: Realizar la confeccion de los Delanteros de la Casaca

Alcance:

Desde: Unir piezas con costura recta a 1 cm (2 piezas de tela impermeable de color verde fluorescente en la parte
superior y verde azulino en la parte inferior)

Hasta: Pegar etiqueta de composicion en el delantero izquierdo

Responsable: Operario 1

Lista de actividades

Paso Responsable Actividad Documento

1 Operario 1 Unir piezas con costura recta a 1 cm (2 piezas
de tela impermeable de color verde
fluorescente en la parte superior y verde
azulino en la parte inferior)

2 Operario 1 Pegado de cinta reflectiva delantero (4) a lo Hoja de Operacién
ancho de pecho Estandar -Operacion 2
3 Operario 1 Fijar cinta velcro (hembra) con pespunte (10

cm x 2.5 cm) en el delantero derecho superior.

4 Operario 1 Marcar e insertar bolsillo tipo ojal en el
delantero derecho superior

5 Operario 1 Pegar cierre en bolsillo en el delantero derecho
superior

6 Operario 1 Pespuntar bolsillo en el delantero derecho
superior

7 Operario 1 Fijar con pespunte cinta velcro en forma de

escudo en el delantero izquierdo

8 Operario 1 Pegar etiqueta de composicion en el delantero
izquierdo

Nota: Elaboracion Propia, 2022
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Hoja de Operacion Estandar -Operacion 2
Se especifico de manera mas detallada las actividades de la Operacion 2: Pegado de cinta reflectiva delantero (4) a lo ancho de pecho, con la

finalidad de cumplir con los requerimientos del cliente.

Figura 47
Hoja de Operacion Estandar- Operacion 2

Hoja de Operacion Estandar

Dibujo explicativo

N° operacién 2
Pegado de cinta reflectiva delantero (4) a lo ancho de pecho

Nombre de la Operacién

Responsable: Operario 1

Tipo de Operacién Tecno- Manual

Tiempo total 11.70 minutos i
N° Analisis de la Operacion [ )

1 Medir con cinta metrica y marcar con tiza los delanteros con la medida de ubicacion de las 4 cintas reflectivas en base a
las especificaciones tecnicas segun la talla requerida.

Verificar que la distancia del marcado entre las cintas sea de 10 cm, en donde la palabra "Policia” debe quedar

centrado y simetrico.

T e -

Llevar la cinta reflectiva y los delanteros al Area de confeccion

Realizar el pegado de las 2 cintas del delantero derecho en las marcas realizadas

Cortar con tijera lo sobrante de las cintas reflectivas del delantero derecho

Realizar el pegado de las 2 cintas del delantero izquierdo en las marcas realizadas

Cortar con tijera lo sobrante de las cintas reflectivas del delantero izquierdo

Verificar que las cintas del delantero derecho y del delantero izquierdo coincidan horizontalmente

Nota: Elaboracion Propia, 2022
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Figura 48
Diagrama de Flujo del Proceso 003: Delantero

Operario 1

Inicio

Unir piezas con costura rectaa 1

cm (2 piezas de tela impermeable

de color verde fluorescente en la

parte superior y verde azulino en
la parte inferior)

Pegado de cinta reflectiva
delantero (4) a lo ancho de pecho

Fijar cinta velcro (hembra) con
pespunte (10 cm x 2.5 cm) en el
delantero derecho superior.

Marcar e insertar bolsillo tipo ojal
en el delantero derecho superior

Pegar cierre en bolsillo en el
delantero derecho superior

Pespuntar bolsillo en el delantero
derecho superior

Fijar con pespunte cinta velcro en
forma de escudo en el delantero
izquierdo

Pegar etiqueta de composicion en
el delantero izquierdo

Nota: Elaboracion Propia, 2022
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4.2.1.2.2. Proceso 004: Bolsillos inferiores

Figura 49
Proceso 004: Bolsillos inferiores

Cabdigo:004
RMZA INVERSIONES CONFECCIONES - —
Afio de emision:2022
L . Versionl
Proceso 004: Bolsillos inferiores —
Pagina:1-2
Objetivo: Producir la confeccién de los Bolsillos inferiores de la casaca
Alcance:
Desde: Pegar broches ocultos en extremos de la tapa.
Hasta: Pespuntar la vista del bolsillo a 0.2 cm
Responsable: Operario 2 y Operario 1
Lista de actividades
Paso Responsable Actividad Documento
1 Operario 2 Pegar broches ocultos en extremos de la tapa.
2 Operario 2 Marcar y embolsar tapa insertando panqueque
3 Operario 2 Pespuntar contorno en “U” a 0.7 cm.
4 Operario 2 Fijar tapa a cuerpo y asentar a 0.7 con atraque
al inicio y al final.
5 Operario 2 Fijar refuerzo a 1cm de alto.
6 Operario 2 Insertar cierre y pespuntar a 0.2 cm.
7 Operario 1 Colocar bolsa de bolsillo de una sola pieza
cerrado a los costados con remalle y puntada de
seguridad de 1cm.
8 Operario 2 Pespuntar la vista del bolsillo a 0.2 cm

Nota: Elaboracion Propia, 2022
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Figura 50
Diagrama de Flujo del Proceso 004: Bolsillos inferiores

Operario 2 Operario 1

Pegar broches ocultos en extremos
de la tapa.

Marcar y embolsar tapa insertando
panqueque

Pespuntar contorno en “U” a 0.7
cm

Fijar tapa a cuerpo y asentar a 0.7
con atraque al inicio y al final.

Fijar refuerzo a 1cm de alto.

Insertar cierre y pespuntar a 0.2
cm.

Colocar bolsa de bolsillo de una
sola pieza cerrado a los costados

con remalle y puntada de
seguridad de 1cm.

Pespuntar la vista del bolsillo a 0.2
cm

Nota: Elaboracion Propia, 2022
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4.2.1.2.3. Proceso 005: Forro Interno

Figura 51

Proceso 005: Forro Interno
Cddigo:005

RMZA INVERSIONES CONFECCIONES - —
Afio de emision:2022
Versionl
Proceso 005: Forro Interno —

Pagina:1-3

Objetivo: Confeccionar el Forro interno de la casaca

Alcance:
Desde: Marcar con plantilla considerando que debe quedar en 2.5 cm en la basta
Hasta: Pespuntar vivo

Responsable: Operario 3

Lista de actividades

Paso Responsable Actividad Documento

1 Operario 3 Marcar con plantilla considerando que debe Hoja de Operacion
quedar en 2.5 cm en la basta Estandar-Operacion 17

2 Operario 3 Unir laterales y espalda del forro interno de
malla con remalle

3 Operario 3 Marcar e insertar bolsillo de tela de malla

4 Operario 3 Colocar vivo de bolsillo de tela de poliéster

5 Operario 3 Pespuntar vivo

Nota: Elaboracion Propia, 2022

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos
En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




Hoja de Operacion Estandar-Operacion 17
Debido a que la Operacion 17: Marcar con plantilla considerando que debe quedar en 2.5 cm en la basta, es considerada una operacion critica

por la cantidad de reprocesos que tuvo durante su ultimo pedido, se especificd de manera mas detallada las actividades.

Figura 52
Hoja de Operacion Estandar-Operacion 17

Hoja de Operacion Estandar

N° operacion 17 Dibujo explicativo

Nombre de la Operacién |Marcar con plantilla considerando que debe quedar en 2.5 cmen la basta

Responsable: Operario 3
Tipo de Operacién Manual
Tiempo total de etapas  |6.41 minutos
N° Analisis de la Operacion 53 Ml |
1 Trasladar los delanteros del forro interior desde los Estantes hasta la mesa del Area de Habilitado para &5
realizar el marcado F
2 Revisar con cinta metrica que la plantilla cumpla con los 2.5 cm de la basta inferior del delantero | ,Lﬂ
de:
3 Realizar el marcado con tiza sobre el forro interno del delantero en el punto que sefiala la plantilla a1
4 Verificar con cinta metrica que la marca del forro interno del delantero cumpla con una medida 2.5 cm en = | Hacerbasta-a-2.5-cm
la basta. |
5 Llevar los delanteros y espada del forro interno al Area del Confeccion

Nota: Elaboracion Propia, 2022
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Figura 53

Diagrama de Flujo del Proceso 005: Forro Interno

DE SANTA MARIA

Operario 3

Inicio

Marcar con plantilla considerando
que debe quedaren 2.5cmen la
basta

Unir laterales y espalda del forro
interno de malla con remalle

Marcar e insertar bolsillo de tela
de malla

Colocar vivo de bolsillo de tela de
poliéster

Pespuntar vivo

Nota: Elaboracion Propia, 2022

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis
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4.2.1.2.4. Proceso 006: Espalda- Hombros

Figura 54
Proceso 006: Espalda- Hombros

Codigo:006
RMZA INVERSIONES CONFECCIONES - —
Afo de emisién:2022
Versionl
Proceso 006: Espalda- Hombros —
Pagina:1-4

Objetivo: Realizar la confeccion de la Espalda y unién de hombros

Alcance:
Desde: Pegar velcro a 0.3 cm con costura recta por todo el contorno
Hasta: Pegar cinta reflectiva vertical a la altura del hombro (ambos hombros)

Responsable: Operario 4 y Operario 2
Lista de actividades

Paso Responsable Actividad Documento
1 Operario 4 Pegar velcro a 0.3 cm con costura recta por
todo el contorno
2 Operario 4 Fijar cintas reflectivas horizontales (2) a 0.2 Hoja de Operacién
cm, con costura recta. Estandar - Operacion 23
3 Operario 4 Unir piezas con costura rectaa 1 cm
4 Operario 4 Unir hombros con remalle de puntada de
seguridad de 1 cm
5 Operario 4 Pespuntar a 0.7 cm tumbando hacia la espalda.
6 Operario 2 Pegar cinta reflectiva vertical a la altura del Hoja de Operacién
hombro (ambos hombros) Estandar - Operacion 27

Nota: Elaboracion Propia, 2022

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




Hoja de Operacion Estandar - Operacién 23
Se especificd de manera més detallada las actividades de la Operacidn 23: Fijar cintas reflectivas horizontales (2) a 0.2 cm, con costura recta,
con la finalidad de cumplir con los requerimientos del cliente.

Figura 55
Hoja de Operacion Estandar - Operacion 23

Hoja de Operacion Estandar

N° operacién 23 Dibujo explicativo
Nombre de la Operacion Fijar cintas reflectivas horizontales (2) a 0.2 cm, con costura recta
Responsable: Operario 4 o
Tipo de Operacion Tecno- Manual
Tiempo total 8.92 minutos
N° Analisis de la Operacion

Medir con cinta metrica y marcar con tiza la Espalda con la medida de ubicacion de las 2 cintas reflectivas en base a

1 L : . .
las especificaciones tecnicas segun la talla requerida.
)
2 Verificar que la distancia del marcado entre las 2 cintas sea de 10 cm. ¢ F 2
Distancia-de-10-cm-
3 Llevar la cinta reflectiva y la Espalda al Area de confeccion
4 Fijar las cintas reflectivas con costura recta a 0.2 cm.
5 Cortar con tijera lo sobrante de las cintas reflectivas .
6 Verificar que las cintas reflectivas de la espalda coincida horizontalmente con las cintas relfectivas de los delanteros

Nota: Elaboracion Propia, 2022
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Hoja de Operacion Estandar - Operacién 27
Se especifico de manera mas detallada las actividades de la Operacion 27: Pegar cinta reflectiva vertical a la altura del hombro (ambos hombros),
con la finalidad de cumplir con los requerimientos del cliente.

Figura 56
Hoja de Operacion Estandar - Operacion 27

Hoja de Operacién Estandar

N° operacion 27 Dibujo explicativo
Nombre de la Operacion Pegar cinta reflectiva vertical a la altura del hombro (ambos hombros)
Responsable: Operario 4
Tipo de Operacion Tecno- Manual o
_ _ | BRI it
Tiempo total 7.48 minutos Medidas ubicacion T e
N° Analisis de la Operacién de ciia refleclive. - A1 [ == Dalantero
TALLA : !
. . B L = A A ~Centro de cinta
1 Llevar la cinta reflectiva al Area de confeccion 2cm & rafllectiva costura
o f de hombro
3om J'N® i
) Medir con cinta metrica y marcar contiza el largo y el ancho de las cintas reflectiblas de los hombros en base a las i XL | 4cm pecdS i
medidas de las especificaciones tecnicas segln la talla requerida. :
i
3 Cortar contijera las 2 cintas reflectivas de los hombros Cinta reflectante
centrado en el hombro,

Marcar contiza los hombros con la medida de ubicacion de las 2 cintas reflectivas en base a las especificaciones

4 ) , -

tecnicas segun la talla requerida.
5 Pegar las cinta reflectivas verticalmente en ambos hombros donde esta la marca realizada
6 Verificar con cinta metrica que cumplen con la medida de ubicacion de las cintas.

Nota: Elaboracion Propia, 2022
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Figura 57
Diagrama de Flujo del Proceso 006: Espalda- Hombros

Operario 4 Operario 2

Inicio

Pegar velcro a 0.3 cm con costura
recta por todo el contorno

Fijar cintas reflectivas horizontales
(2) a 0.2 cm, con costura recta.

Unir piezas con costura recta a 1
cm

Unir hombros con remalle de
puntada de seguridad de 1 cm

Pespuntar a 0.7 cm tumbando
hacia la espalda.

Pegar cinta reflectiva vertical a la
altura del hombro (ambos
hombros)

Nota: Elaboracion Propia, 2022

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis
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4.2.1.2.5. Proceso 007: Galonera

Figura 58
Proceso 007: Galonera
Caddigo:007
RMZA INVERSIONES CONFECCIONES - —
Afio de emision:2022
Version 1
Proceso 007: Galoneras —
Pagina:1-2
Objetivo: Producir la confeccion de galoneras de la casaca
Alcance:
Desde: Colocar broche en la punta de la galonera
Hasta: Fijar al hombro las galoneras.
Responsable: Operario 5
Lista de actividades
Paso Responsable Actividad Documento
1 Operario 5 Colocar broche en la punta de la galonera
2 Operario 5 Embolsar galonera, insertando fibra no tejida
(panqueque) a 1cm.
3 Operario 5 Pespuntar galonera a 0.7 cm.
4 Operario 5 Fijar al hombro las galoneras.

Nota: Elaboracion Propia, 2022

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis
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Figura 59
Diagrama de Flujo del Proceso 007: Galonera

Operario 5

Inicio

Colocar broche en la punta de la
galonera

Embolsar galonera, insertando
fibra no tejida (panqueque) a 1cm.

Pespuntar galonera a 0.7 cm.

Fijar al hombro las galoneras.

-

Nota: Elaboracion Propia, 2022

4.2.1.2.6. Proceso 008: Cuello

Figura 60
Proceso 008: Cuello
Cabdigo:008
RMZA INVERSIONES CONFECCIONES = T
Afio de emision:2022
Version 1
Proceso 008: Cuello -z
Pagina:1-2
Objetivo: Realizar la confeccion del Cuello de la casaca
Alcance:
Desde: Marcar con plantilla
Hasta: Embolsar tapacierre de la capucha extraible.
Responsable: Operario 6
Lista de actividades
Paso Responsable Actividad Documento
1 Operario 6 Marcar con plantilla
2 Operario 6 Embolsar cuello, insertando fibra no tejida
(panqueque).
3 Operario 6 Pespuntar a 0.7 cm.
4 Operario 6 Embolsar cierre separado a 0.7 cm
5 Operario 6 Embolsar tapacierre de la capucha extraible.

Nota: Elaboracion Propia, 2022

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis
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Figura 61
Diagrama de Flujo del Proceso 008: Cuello

Operario 6

Marcar con plantilla

Embolsar cuello, insertando fibra
no tejida (panqueque).

Pespuntar a 0.7 cm.

Embolsar cierre separado a 0.7 cm

Embolsar tapacierre de la capucha
extraible.

BT

Nota: Elaboracion Propia, 2022

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis
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4.2.1.2.7. Proceso 009: Pechera- Tapacierre principal

Figura 62
Proceso 009: Pechera- Tapacierre principal
Codigo:009
RMZA INVERSIONES CONFECCIONES - —
Afio de emision:2022
. L Versionl
Proceso 009: Pechera- Tapacierre principal —
Pagina:1-3
Obijetivo: Insertar el Cierre de Pechera y confeccionar el Tapacierre principal de la casaca

Alcance:
Desde: Insertar cierre en la pechera
Hasta: Corte recto con doblez de 2.5 cm. de ancho cosido con costura recta

Responsable: Operario 7
Lista de actividades

Paso Responsable Actividad Documento
1 Operario 7 Insertar cierre en la pechera
2 Operario 7 Pespuntar 2 cintas reflectivas en el tapacierre, Hoja de Operacion

horizontales y paralelas, casadas con las cintas | Estandar - Operacion 38
reflectivas del delantero

3 Operario 7 Colocar broches para tapacierre

4 Operario 7 Embolsar tapacierre con panqueque

5 Operario 7 Insertar tapacierre y pespuntar su contorno
6 Operario 7 Corte recto con doblez de 2.5 cm. de ancho

cosido con costura recta

Nota: Elaboracion Propia, 2022

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos
En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




Hoja de Operacion Estandar - Operacién 38
Se especifico de manera mas detallada las actividades de la Operacion 38: Pespuntar 2 cintas reflectivas en el tapacierre, horizontales y paralelas,

casadas con las cintas reflectivas del delantero, con la finalidad de cumplir con los requerimientos del cliente.

Figura 63
Hoja de Operacion Estandar - Operacion 38

Hoja de Operacién Estandar

Dibujo explicativo

N° operacion 38
Nombre de la Operacion Pespuntar 2 cintas reflectivas en el tapa cierre, horizontales y paralelas, casadas con las cintas reflectivas del delantero
Responsable: Operario 7 -
Tipo de Operaci6n Tecno- Manual 1% 3 \
Tiempo total 7.67 minutos e '."
=~ Y
N° Analisis de la Operacion ‘ @ :
; /
s '
1 Llevar la cinta reflectiva al Area de confeccion ¥ : b
o]
o
9 Medir con cinta metrica y marcar con tiza el ancho de las cintas reflectiblas en base a las medidas de las ik y %
especificaciones tecnicas del Tapacierre principal. i ; 4 Distancia-de-10-cm-
=]
.
3 Cortar con tijera las 2 cintas reflectivas del Tapacierre principal. v .:
’ Ol
'
4 Marcar con tiza el tapacierre con la medida de ubicacion de las 2 cintas reflectivas en base a las especificaciones 1 5 e
'
tecnicas segun la talla requerida. ¥ 5
U 1)
| PR |
5 Verfficar que la distancia del marcado entre las 2 cintas reflectivas sea de 10 cm. E E
L
6 Pespuntar horizontalmente las 2 cintas reflectivas en marca realizada del Tapacierre principal
7 Verificar que coincidan horizontalmente con las cintas reflectivas de los delanteros.

Nota: Elaboracion Propia, 2022
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Figura 64
Diagrama de Flujo del Proceso 009: Pechera- Tapacierre principal

Operario 7

Inicio

Insertar cierre en la pechera

Pespuntar 2 cintas reflectivas en el
tapacierre, horizontales y
paralelas, casadas con las cintas
reflectivas del delantero

Colocar broches para tapacierre

Embolsar tapacierre con
panqueque

Insertar tapacierre y pespuntar su
contorno.

Corte recto con doblez de 2.5 cm.
de ancho cosido con costura recta

.

Nota: Elaboracion Propia, 2022

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis
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4.2.1.2.8. Proceso 0010: Capucha

Figura 65
Proceso 0010: Capucha
Cddigo:0010
RMZA INVERSIONES CONFECCIONES = —
Afio de emision:2022
Versionl
Proceso 0010: Capucha Pagina 12
Objetivo: Producir la confeccion de la Capucha de la casaca
Alcance:
Desde: Unir las 2 piezas en el centro con remalle simple.
Hasta: Pasar pasadores
Responsable: Operario 8
Lista de actividades
Paso Responsable Actividad Documento
1 Operario 8 Unir las 2 piezas en el centro con remalle
simple.
2 Operario 8 Pespuntar unién a 0.7 cm.
3 Operario 8 Unir vuelta de capucha con remalle con
puntada de seguridad.
4 Operario 8 Pespuntar a 3 cm de ancho
5 Operario 8 Pespuntar a 0.2cm.
6 Operario 8 Unir tira de capucha a 1 cm con remalle
7 Operario 8 Unir forro de malla con remalle de 1 cm
8 Operario 8 Embolsar cierre con pespunte de 0.2 cm
9 Operario 8 Pasar pasadores

Nota: Elaboracion Propia, 2022

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis
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Figura 66
Diagrama de Flujo del Proceso 0010: Capucha

Operario 8

Inicio

Unir las 2 piezas en el centro con
remalle simple.

Pespuntar unién a 0.7 cm.

Unir vuelta de capucha con
remalle con puntada de seguridad.

Pespuntar a 3 cm de ancho

Pespuntar a 0.2cm.

Unir tira de capucha a 1 cm con
remalle

Unir forro de malla con remalle de
lcm

Embolsar cierre con pespunte de
0.2cm

Pasar pasadores

Nota: Elaboracion Propia, 2022

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis
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4.2.1.2.9. Proceso 0011: Cuerpo Acolchado

Figura 67
Proceso 0011: Cuerpo Acolchado
Cdédigo:0011
RMZA INVERSIONES CONFECCIONES o ——
Afio de emision:2022
Versionl
Proceso 0011: Cuerpo Acolchado —
Pagina 1-2
Objetivo: Realizar la confeccion del Cuerpo Acolchado de la casaca
Alcance:
Desde: Unir las 2 piezas en el centro con remalle simple.
Hasta: Pasar pasadores
Responsable: Operario 3, Operario 4 y Operario 5
Lista de actividades
Paso Responsable Actividad Documento
1 Operario 3 Unir hombros con remalle con puntada de
seguridad.
2 Operario 3 Pegar etiqueta de la talla en el centro
3 Operario 3 Ribetear con sesgo con pestafia de 0.2 cm
4 Operario 3 Ribetear cabeza manga
5 Operario 3 Fijar cierre en sisa
6 Operario 3 Ribetear boca de manga
7 Operario 4 Colocar broches en la cinta borlén
8 Operario 4 Fijar cinta borl6n en la bocamanga,
escondiendo punta
9 Operario 4 Ribetear todo el contorno con sesgo con
pestafia de 0.2 cm
10 Operario 5 Fijar cierre desde borde pechera derecho e
izquierdo a 0.2 cm. Las llaves deben terminar
en el centro de escote posterior (Coincidir con
posicion de malla).

Nota: Elaboracion Propia, 2022

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos
En su investigacion no olvide referenciar esta tesis
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Figura 68
Diagrama de Flujo del Proceso 0011: Cuerpo Acolchado

Operario3 Operario 4 Operario 5

Inicio

Unir hombros con remalle con
puntada de seguridad.

Pegar etiqueta de la talla en el
centro

Ribetear con sesgo con pestaiia de
0.2cm

Ribetear cabeza manga

Fijar cierre en sisa

Ribetear boca de manga

Colocar broches en la cinta borlén

Fijar cinta borlén en la bocamanga,
escondiendo punta

Ribetear todo el contorno con
sesgo con pestafia de 0.2 cm

Fijar cierre desde borde pechera
derecho e izquierdo a 0.2 cm. Las
llaves deben terminar en el centro
de escote posterior (Coincidir con

posicion de malla).

Nota: Elaboracion Propia, 2022

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis
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4.2.1.2.10. Proceso 0012: Mangas

Figura 69
Proceso 0012: Mangas
Cdbdigo:0012
RMZA INVERSIONES CONFECCIONES = —
Afio de emision:2022
Version 1
Proceso 0012: Mangas Pagina 13
Objetivo: Confeccionar las Mangas de la casaca
Alcance:
Desde: Fijar a 0.3 cm contorno de velcro hembra.
Hasta: Insertar tapacierre y pespuntar su contorno
Responsable: Operario 5, Operario 6, Operario 7, Operario 8, Operario 1
Lista de actividades
Paso Responsable Actividad Documento
1 Operario 5 Fijar a 0.3 cm contorno de velcro hembra.
2 Operario 5 Unir piezas a 1cm con costura recta
3 Operario 5 Pegado de cinta reflectiva con pespunte a 0.2 Hoja de Operacién
cm Estandar - Operacién 64
4 Operario 6 Cerrar manga con remalle de puntada de
seguridad, casando las costuras de las cintas
reflectivas.
5 Operario 6 Pegado de cierre (cabeza de manga y forro)
6 Operario 6 Pespuntar a 0.7 cm.
7 Operario 6 Fijar elastico con costura recta o cadeneta
8 Operario 7 Fijar a 0.3 cm contorno de velcro macho a 2.5
cm desde la punta
9 Operario 7 Embolsar a 0.7 cm.
10 Operario 8 Fijar a 0.3 cm contorno de velcro hembra a 1
cm de la union del el&stico.
11 Operario 7y Fijar pufio y embolsar con forro a 1cm
Operario 8
12 Operario 1 Insertar tapacierre y pespuntar su contorno

Nota: Elaboracion Propia, 2022
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Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos
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Hoja de Operacion Estandar - Operacién 64
Se especificd de manera mas detallada las actividades de la Operacion 64: Pegado de cinta reflectiva con pespunte a 0.2 cm, con la finalidad de
cumplir con los requerimientos del cliente.

Figura 70
Hoja de Operacion Estandar - Operacion 64

Hoja de Operacién Estandar

NP @2 64 Dibujo explicativo
Nombre de la Operacién Pegado de cinta reflectiva con pespunte a 0.2 cm
Responsable: Operario 5
Tipo de Operacién Tecno- Manual
Tiempo total 12.27 minutos

N° Analisis de la Operacion

1 Medir con cinta metrica y marcar con tiza las mangas con la medida de ubicacion de las 4 cintas reflectivas en base a

las especificaciones tecnicas segun la talla requerida.
2 Verificar que la distancia del marcado entre las cintas sea de 10 cm
10cm  f=| Distancia-de-10-cm-
3 Llevar la cinta reflectiva y los delanteros al Area de confeccion \
N\
. . . f «
4 Realizar el pegado de las 2 cintas de la manga derecha en las marcas realizadas
| Pespunte-de-0.2-cm- |
5 Cortar con tijera lo sobrante de las cintas reflectivas de la manga derecha
6 Realizar el pegado de las 2 cintas de la manga izquierda en las marcas realizadas 8] e o IR |
4 q '-]
7 Cortar con tijera lo sobrante de las cintas reflectivas de la manga izquierda . D
8 Verificar que las cintas reflectivas de las mangas coincidan horizontalmente con los delanteros

Nota: Elaboracion Propia, 2022
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Figura 71
Diagrama de Flujo del Proceso 0012: Mangas
Operario 5 Operario 6 Operario 7 Operario 8 Operario 7y Operario 1
Operario 8

Fijara 0.3 cm
contorno de velcro
hembra.

Unir piezas a 1cm
con costura recta

Pegado de cinta
reflectiva con
pespunte a 0.2 cm

Cerrar manga con
remalle de puntada
de seguridad,
casando las
costuras de las
cintas reflectivas.

Pegado de cierre
(cabeza de mangay
forro)

Pespuntara 0.7
cm.

Fijar elastico con
costura recta o
cadeneta

Fijara 0.3 cm
contorno de velcro
macho a 2.5 cm
desde la punta

Embolsar a 0.7 cm.

Fijara 0.3 cm
contorno de velcro
hembraa 1 cm de
la unién del
elastico.

Fijar pufio y
embolsar con forro
alcm

Insertar tapacierre
y pespuntar su
contorno

Nota: Elaboracion Propia, 2022
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4.2.1.2.11. Proceso 0013: Inspeccion final y Embolsado

Figura 72
Proceso 0013: Inspeccidn final y Embolsado
Cdbdigo:0013
RMZA INVERSIONES CONFECCIONES - —
Afio de emisi6n:2022
o Versionl
Proceso 0013: Inspeccidn final y Embolsado Pagina 11-11
Objetivo: Realizar una verificacion final del producto y embolsar las casacas

Alcance:
Desde: Cortar hilos e inspeccion final
Hasta: Colocar la prenda embolsada en la caja y sellar

Responsable: Operario 1, Operario 2, Operario 3, Operario 4, Operario 5, Operario 8 y Operario 6
Lista de actividades

Paso Responsable Actividad Documento
1 Operario 1, Operario | Cortar hilos e inspeccion final
2, Operario 3,
Operario 4 y
Operario 5
2 Operario 8 Doblar y embolsar la prenda
3 Operario 6 Colocar la prenda embolsada en la caja y sellar

Nota: Elaboracion Propia, 2022

Figura 73
Diagrama de Flujo del Proceso 0013: Inspeccion final y Embolsado

Operario 1, Operario 2,

Operario 3, Operario 4y Operario 8 Operario 6
Operario 5

Inicio

Cortar hilos e inspeccion final

Doblar y embolsar la prenda

Colocar la prenda embolsada
en la cajay sellar

Fin

Nota: Elaboracion Propia, 2022
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4.3. 5S

Esta metodologia de trabajo, originaria de Japon, permitira una mejora en la productividad,
reducir el consumo de materiales y mejorar los tiempos de trabajo.

Se busca establecer una cultura de orden, organizacion y mejora dentro de la empresa en una
fase, aunque sea preliminar. Para lograr que un futuro se aplique la propuesta es necesario
realizar un programa que debe seguir las siguientes fases y etapas:

Figura 74
Fases de Implementacion de 5S

Fase 1: Planificacién Preliminar Fase 2: Ejecucién Fase 3: Seguimiento y Mejora

sEtapa 1: Compromiso de la Alta sEtapa 1: Implementacion de Seiri

Direccign +Etapa 2: Implementacion de Seiton
=Etapa 2: Comite de 55 +Etapa 3: Implementacion de Seiso
=Etapa 3- Difusion de las 55 «Etapa 3: Implementacion de Seiketsu
sEtapa 4- Planificacion de las actividades *Etapa 3: Implementacién de Shitsuke
»Etapa 5- Capacitacion del personal

sEtapa 1: Elaborar plan de seguimiento
*Etapa 2: Evaluaciones y Auditorias
Internas

Nota: Organizacion Internacional del Trabajo (OIT)

4.3.1. Fase 1: Planificacion Preliminar

4.3.1.1.Etapa 1- Compromiso de la Alta Direccién

Se realizara una reunion con la alta direccion y el comité de las 5S en la cual se va a exponer
los problemas identificados en la empresa y la necesidad de aplicar las 5S. El objetivo de la
reunion es realizar un compromiso y colaboracién activa por parte de la alta gerencia en la
implementacion de las 5S; Por lo cual la alta gerencia firmara un acta de compromiso como
representacion.
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Figura 75
Acta de compromiso

Compromiso de la Alta Gerencia

Area: Fecha:

Cumpliendo lo acordado por el Comité de las 55, La Alta Gerencia de la empresa

RMZA Inversiones se compromete a:

* Realizar una colaboracion activa en cada una de las fases v etapas de
implementacion de las 55.

» Fomentar el desarrollo de las tareas v actividades programadas.

# Seencargara de proporcionar los recursos necesarios desde la planificacion de
actividades hasta las medidas de mejora continua en colaboracion con el
Supervisor del Area.

# Recibir las capacitaciones correspondientes sobre 1a implementacion de las 3S.

* Apovo en el tema de auditoria v evaluaciones periodicas.

Obteniendo este compromiso como prueba correspondiente de apoyo al cumplimiento

del programa.

Firma del Gerente General Firma del Administrador

Nota: Elaboracion Propia, 2022

4.3.1.2.Etapa 2- Comité 5S
Este comité estara encargado de gestionar y ejecutar el programa 5’°S, estdn conformados

por: gerencia, administrador y supervisor del area de confeccion

Figura 76
Comité de las 5S

Comite de 5'S

|
Administrador

Nota: Elaboracion Propia, 2022

|
Supervisor del
Area de
confeccion

105

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




REPOSITORIO DE

TESIS UCSM

CATOLICA
DE SANTA MARIA

Los miembros del comité estaran involucrados con el programa, encargados de realizar las

actividades como las siguientes para cada fase:

Figura 77

Actividades del Comité de las 5S

Planificar
* Programar actividades de
trabajo

= Gestionar recursos
necesario

= Controlar y Gestionar los

costos incurridos

* Difundir las partes
relacionadas de las
actividades planificadas

Hacer

=Dirigir reuniones del
Comtie 5'5

=Planear los programas de
capacitacion

= Promover la participacion
de todo el personal

=Realizar y guiar
actividades de ejecucion
de las 5'S

Verificar
= Ofrecer seguimiento a las
actividades de trabajo

= Examinar los resultados
conseguidos

= Hacer Inspecciones y

Auditorias Internas

Actuar

= Tomar acciones
COTTectivas necesarias

* Registrar los

acontecimientos
ocurridos ¥ acciones

llevadas acabo

= Detectar nuevas
oportunidades de mejora

Nota: Organizacion Internacional del Trabajo (OIT).

4.3.1.3.Etapa 3- Difusion de las 5S

Se realizara una difusion mediante folletos informativos y volantes colocados en el periddico
mural donde se muestre el objetivo de las 5s y las metas que se quieren conseguir para motivar
al personal a realizarlo en su dia a dia.

4.3.1.4.Etapa 4- Planificacion de las actividades

En este caso para la empresa se propone un programa que dure 3 meses y se realice
evaluaciones de resultados cada fin de mes después de la aplicacion de las 5s.

Figura 78
Cronograma

MES 1 MES 2 MES 3 MES 4

51 | 52 | 53 | 54 | 51|52 |53 |54 |81

N°® Nombre de Tarea

Organizacion de Comité 5'S
Planificacion de Actividades 5'S
Anuncio y Difusion del programa
Capacitaciones 5'S

Seiri

Seiton

Seiso

Seiketsu

Shitsuke

Auditorias internas
Evaluacion de resultados

Y=l e N = T (RS AR ]

=
=

=
[

Nota: Elaboracion Propia, 2022
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4.3.1.5.Etapa 5- Capacitacion del personal
Se realizaran capacitaciones internas con la finalidad de concientizar a los trabajadores sobre
el valor y beneficios de la implementacion de las 5S.

Figura 79
Capacitaciones
Tema de Capacitacién Duaracién Dirigido a: Expositor

Aspectos basicos, importancia e 45min  |Todos los operarios Personal Externo
impacto de las 55

Capacitacion de Seiri 50min |Todos los operarios Personal Externo
Capacitacion de Seiton v Seiso 50min |Todos los operarios Personal Externo
Capacitacion de Seiketsu S0 min |Todos los operarios Personal Externo
Capacitacion de Shitsuke 50min |Todos los operarios Personal Externo
E‘“e"’ de ‘ﬂ;‘;d;"”_‘a Interna y 45min  |Alta direccién v Comité de las 5§ |Personal Externo

Nota: Elaboracion propia, 2022.

Figura 80
Agenda

Ne Agenda
Diagnostico de la situacion actual

1 Reunidn con la alta direccion

Conformar comité 3's

Definicion de las 5's: afiches v murales

Difusién de 5's

Ejecucion de las capacitaciones 5's

Asignacion de responsabilidades

Elaboracion de actividades Seiri

Ejecutar Seiri

Realizar registro v documentacion actividades Seiri
Dar seguimiento actividades Seiri

Elaboracion de actividades Seiton v Seiso
Ejecutar actividades Seiton v Seiso

Realizar registro v documentacion actividades Seiton v Seiso
Dar seguimiento actividades Seiton v Seiso
Capacitacion Seiketsu

Capacitacion Shitsuke

Bases de auditoria interna

Ejecutar anditoria interna

Presentacion de resultados 5's

Documentacion e implementacion de medidas correctivas v preventivas
Evamaciones periddicas

Planificar v ejecutar nuevos planes 5's

Nota: Elaboracion propia, 2022

4.3.2. Fase 2: Ejecucién

4.3.2.1.Etapa 1: Implementacion de Seiri

e Realizar un registro fotografico actual

Se registrara fotograficamente la situacion actual de las areas de confeccion y habilitado, con
ayuda del supervisor y los operarios, se utilizara con el objetivo de evidenciar la problematica
de orden y limpieza para buscar la solucion mas adecuada a la situacion real.
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Figura 81
Ejemplo de registro fotografico
Registro Fotografico
Operario: Tuly Fecha: | 20/01/2022
Migquina: Costura Recta Descripciéon Actual
Espacio de Superficie de la mesa limpia y suelo

4 trabajo: sin retazos

Materiales: Ordenados

Desordenado, la tijera esta sobre la
mesa v no en su lugar
correspondiente

| Instrumentos o
Herramientas:

— L |Estado de la

S Limpia y en buen estado
maquina:

El espacio de trabajo esta reducido
Observaciones :|debido a la presencia de una
mochila sobre la mesa

Nota: Elaboracion propia, 2022
e Definir el area de aplicacion
En este caso serd enfocado en el area de confeccion y area de habilitado que forman parte
del proceso de confeccidn de casacas.
o Establecer criterios de clasificacion y evaluacion
Dentro de las areas de confeccion y habilitado, se definira el estado de los elementos:
- Elemento necesario: Son los elementos que se usan frecuentemente y son de
gran utilidad.
- Elemento dafiado: Material dafiado y utensilios de trabajo con imperfecciones
- Elemento innecesario: Retazos de material, utensilios de trabajo rotos y
elementos obsoletos.
Posteriormente, se utilizara el siguiente diagrama para colocar los elementos en sus

disposiciones finales.
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Figura 82
Disposicion final en base al estado del elemento

Elementos Necesarios: :
Organizarlo

Materiales, utensilios de trabajo,
estantes, cajas organizadoras.

Elementos Danados:

Material dafiado v utensilios de ;Son Gtiles? Repararlo

trabajo con imperfecciones.

Elementos Innecesarios:

Retazos de material, utensilios de
trabajo rotos y elementos
obzoletos.

Diescartarlo

Nota: Elaboracion Propia, 2022
¢ Elaborar notificaciones de desecho o tarjetas rojas
Este instrumento indica la disposicion final del elemento innecesario o dafiado y sera
completada por el supervisor de area o un operario asignado a esta funcion en especifico.

Figura 83
Tarjeta de notificacion de desecho

Nombre del operario: Fecha i

Area: N° de tarjeta
Elemento Daiado
Elemento innecesario

Tipo de elemento

Materia Prima

Elemento Maquinas
Herramientas/ Instrumentos
Otro ( Especifique )
. o s Repararlo
Di final
sposicion Descartarlo
Observacion

Nota: Elaboracion Propia, 2022
Es fundamental que el operario que evalta tenga amplio conocimiento sobre las operaciones
del proceso de confeccién de casacas. Sin embargo, en caso de existir incertidumbre, sera
necesario reportar al supervisor del area de confeccion, el cual apoyara en el proceso; Se sitla

una tarjeta por elemento o por conjunto que sean equivalentes.
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o Preparar el informe de notificacion de desecho
Se registrara los elementos con tarjeta roja en el siguiente informe:

Figura 84
Informe de Notificacion de Desecho

Informe de Notificacion de Desecho

Responsable:
c Confeccion: { )
Area: Fecha: [
rea Habilitado: ¢ ) echa
Elemento Tipo de elemento Disposicion final
Nombre del elemento i i

l\Ia.tena Miquinas Herramientas/ Oftro E]enilento .E]ementl.) Repararlo | Descartarlo
Prima Instrumentos Daiiadoe | innecesario

Nota: Elaboracion Propia, 2022

El informe es completado por el supervisor del area de confeccién y el que va a ser
presentado al comité 5S y la alta direccion.

e Trasladar los elementos descartados a un sitio temporal

Se va a destinar un espacio dentro del almacén de la empresa en donde se van a colocar
todos los elementos que han sido considerados como descartados los cuales van a tener
un tiempo de espera maximo 30 dias para su disposicion final.

o Evaluar las acciones sugeridas de las notificaciones de desecho y eliminar los elementos

innecesarios
La alta direccion evaluara las acciones sugeridas en el informe de notificacion de desecho
y se tomara una eleccion final de los elementos.

En su mayoria se elimina los elementos innecesarios, en el caso de los elementos dafiados
en gran parte son utensilios de trabajo rotos como (como agujas o botones) por lo cual deben
ser descartados.

Segun la eleccién final realizada en el anterior paso, el comité de las 5S debera de coordinar
con la alta direccion el retiramiento y movilizacion de los recursos innecesarios hacia su destino
final.

¢ Realizar el informe de avance de las acciones planificadas

Este formato sera realizado por el supervisor de area de confeccion
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Figura 85
Informe de Avance

Informe de Avance - SEIRI
Fecha EJECUCION DE SEIRI Responsable Avance |; Conforme? Observaciones
1. Realizar un registro fotografico actual Operario 1 , Operario 2 y
Operario 3 10%
2. Definir el drea de aplicacion Supervisor del Area de
confeccion 10%
3. Establecer criterios de clasificacion v evaluacion Operario 4 v Operario 5 20%
4. Elaborar notificaciones de desecho o tarjetas rojas Operario 6 10%
5. Preparar el informe de notificacion de desecho Supervisor 15%
6. Trasladar los elementos descartados a un sitio temporal  |Operario 7 y Operario 8 20%
7. Evaluar las acciones sugeridas de las notificaciones de | Alta Gerencia v Supervisor
desecho v eliminar los elementos innecesarios del Area de confeccion 15%
Total de avance 100%

Nota: Elaboracion Propia, 2022

4.3.2.2.Etapa 2: Implementacion de Seiton
1. Analizar y definir el lugar de ubicacion
Area de Confeccidn

Figura 86
Maquina de Costura Recta y Remalladora

Maiquina de Costura Recta Remalladora

Nota: Elaboracion Propia, 2022.

A la derecha de la maquina siempre debe estar una caja donde estan los utensilios de trabajo
(agujas, tijeras, cinta métrica y tiza) mientras que en la izquierda debe estar libre o estar

colocada la prenda que se va a confeccionar.
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Figura 87
Remachadora

Remachadora

‘
-

Nota: Elaboracion Propia, 2022

Al lado derecho siempre debe tener una caja con los broches que se va a utilizar y en la parte
inferior del area de trabajo estard un tacho basura para colocar los residuos generados. En el

caso de los hilos, se utilizara una estante porta hilos con la finalidad de facilitar su ubicacion.

Figura 88
Estante Porta Hilos

Estante Porta Hilos

Nota: Elaboracion Propia, 2022
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Area de Habilitado

Figura 89
Estan;es de area de habilitado

Nota: aboracic')n P?d?ozz
Los estantes estaran rotulados por piso, su leyenda estara pegado en la pared al lado del
estante para su rapida ubicacion:
e Primer piso: Telas, relleno y bolsas plasticas
e Segundo piso: Cinta adhesiva, cinta reflectante, tijeras, cintas métricas, caja de broches,
bolsa de bordado y plancha.
Cada herramienta estard separa por caja con su rotulo correspondiente para su rapida
ubicacion
e Tercer piso: Ganchos para colgar, muestras, relleno y bolsas plasticas
e Cuarto piso: Pegamento, Reglas y plantillas
2. Rotular el sitio de localizacion
Para el segundo piso de los estantes se utilizara rétulos o etiquetas de ubicacion, como los
siguientes:

Figura 90
Ejemplo de Rétulo de ubicacion

Broches Tijeras Cinta-Métrica

Cinta-Reflectiva Cinta-Adhesiva

Nota: Elaboracion Propia, 2022.

Con el objetivo de facilitar su ubicacion de manera sencilla y practica.

Demarcacion
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Se dividira el area de trabajo mediante lineas demarcadas que sefializan los pasillos,
permitiendo estabilidad y un flujo éptimo.

Figura 91
Sefalizacion de los pasillos
Sefalizacion en el area de confeccion

Nota: Elaboracion Propia, 2022
4.3.2.3.Etapa 3: Implementacion de Seiso

e Determinar el &mbito de aplicacion

Para empezar con la limpieza se debe considerar que su aplicacién se realizara en las areas
de confeccion y habilitado:

- Superficies fisicas: pisos, paredes, ventanas y estantes.
- Recursos de trabajo: utensilios de trabajo, plantillas e instrumentos

- Maquinas y equipos: méaquina de costura recta, maquina remalladora y maquina
remachadora.

e Planificar las actividades de limpieza
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Figura 92
Limpieza de la M&quina de Costura Recta

Miguina de Costura Recta
Pasos Tareas
Desconectar 1a magquina.
Retirar con un destornillador el pie prensatela | 1a aguja, planchuela v 1a placa movil.
Cepillar dientes de arrastre donde se acumulan las pelusas de hilo v tela, tambien se
puede utilizar 1a sopladora.
Volver todas las piezas a su lugar.
Limpiar la bobina con el cepillo v 1a parte superior de la magquina ( cerca de la aguja
v el tensor de hilo).
Voltear ] cabezal de la maquina donde esta el aceite.

Limpieza de
la maquina

En 1a parte inferior colocar un banco donde pondremos un envase para recibir el
aceite.

(uitar el tornillo para que salga €l aceite.

Limpiar con un trapo donde se almacena el aceite.

Volver a colocar ¢l tornillo con el destornillador en donde sale el aceite.

colocar el aceite nuevo hasta legar al maximo nivel que indica la maquina.
Colocar el cabezal de la maquina en su lugar.

Cambio de
aceite

Aceitar 1a parte superior del cabezal en las tapas con una gota de aceite lviano.

Nota: Informacion brindada por la empresa, 2022

Figura 93
Limpieza de la Maquina Remalladora
Remalladora
Pasos Tareas

Desconectar 1a magquina.

Retirar la ufieta de puntada con mucho cuidado.

Cepillar donde se acumulan las pelusas de hilo v tela, tambien se puede utilizar la
sopladora.

Limpieza v Fetirar las pelusas con avuda de 1a pinza de remalle.

engrasado |Quitar 1a Palanca de cuchilla v se cepilla con cuidado.

Con desarmadores refirar planchuela v cepillar 1a zona.

Echar una gota de aceite en las piezas moviles de la maquina v en los tornillos.
Colocamos la planchuela v las demas piezas en su lugar.
Verificamos que todo este en su posicion.

Nota: Informacién brindada por la empresa, 2022

Figura 94
Maquina remachadora
Remachadora Manual
Pasos Tareas

Limpieza v |Limpiar manual mente con un trapo 1a superficie
engrasado |Echar una gota de aceite en las piezas moviles v en los tornillos

Nota: Informacion brindada por la empresa

Para realizar un seguimiento tanto diario como semanal de la limpieza, se implementara las

siguientes fichas:
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Figura 95
Check list de limpieza- Area de Confeccion
Check List de Limpieza - Area de Confeccion
Seguimiento Tareas Observacién
Limpieza de las mdquinas : Miquina de costura recta, Remalladora v Remachadora Limpieza General
Cambio de aceite 0 engrasado P
Limpieza de la mesa de trabajo L o . .
Barrer €l espacio de trabajo v los pasillos Limpieza del drea de trabajo

Nota: Elaboracion Propia, 2022.

Figura 96 )
Check list de limpieza- Area de Habilitado

Check List de Limpieza - Area de Habilitado
Seguimiento Tareas Observacion
Retirar todos los materiales de los estantes v colocarlos sobre la mesa
Limpiar con trapo humedo los estantes Limpieza General
Colocar los materiales en sus lugares correspondientes
Limpiar la mesa de trabajo i o . .
Barrer €l espacio de trabajo v los pasillos Limpicza diaria del area de trabajo

Nota: Elaboracion Propia, 2022

¢ Realizar la limpieza
La limpieza de las instalaciones se dividira en dos:
- Limpieza diaria del Area de trabajo: sera de manera rutinaria al finalizar su turno
- Limpieza General:
v" Limpieza total de las instalaciones fisicas: se realizara al finalizar el cada mes
v Limpieza de las maquinas:
v/ -Maquina de costura recta: Se realizara semanalmente la limpieza y cambio de
aceite
v" -Remalladora: Se realizara cada 2 semanas la limpieza y engrasado
v" -Remachadora: Se realizara después de finalizar su trabajo la limpieza y engrasado
4.3.2.4.Etapa 4: Implementacion de Seiketsu
Para asegurar la constancia y el sostenimiento de las 3 S, se va a apoyar el supervisor en el
programa ya establecido por el comité de las 5 s y de forma continua se va a evaluar cada cierto
tiempo con el check list de cumplimiento en el &rea de confeccidn y habilitado.
Se van a establecer politicas que se evidencien las responsabilidades de cada operario para

la ejecucion de las 5s, este documento importante estara pegado en el mural mediante afiches.

Figura 97
Check list de cumplimiento de las 3 s
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Check List de cumplimiento
Responsable: Ne
Area: Fecha de Inspeccion: I
Instrucciones |Para la calificacion 0 significa "Deficiente” v 3 significa "Excelente”
Evaluacién Criterio Calificacion Cla mﬁcla cion del
(0-3) puntaje total
Seiri i Se encontraron elementos innecesarios o dafiados dentro del Area ? 0-2 Deficiente
Seiton ., Esta organizada y ordenada el Areade trabajo? 3-5 Regular
Seiso Se encuentra limpio el Area de trabajo | los elementos v maquinas? 6-7 Bueno
PUNTAJE TOTAL §-9 Excelente
Observaciones

Nota: Elaboracion Propia, 2022

En caso tener un puntaje total menor a 6, el supervisor generara una reunion con los operarios
con el objetivo de analizar la problemaética y buscar una mejora 6ptima para elevar el puntaje.
El check list de cumplimiento van a permitir detectar inconvenientes y sus razones.

Se incentivara y promovera al personal a plantear ideas y mejoras para la zona y centro de
trabajo. Esto se hace por medio de recomendaciones o reuniones, dichas propuestas deberan ser
evaluadas més adelante por el comité de las 5°S.

Figura 98
Cuestionario de optimizacion

Cuestionario de Optimizacion

Nombre: N°
Area: Fecha
Aplicacion [Descripcion ¢, Se cumplio con el objetivo ¢, Porque ?
Seiri Descartar los elementos innecesarios o dafiados Si No
Seiton Destinar un espacio para cada elemento de forma ordena y practica Si No
Sesio Limpieza y mantenimiento de maquinas y espacio de trabajo Si No
Propuesta o sugerencia
Seiri
Seiton
Sesio

Nota: Elaboracion Propia, 2022

4.3.2.5.Etapa 5: Implementacion de Shitsuke

Se realizaran las siguientes medidas propuestas con el objetivo de generar disciplina,
compromiso y motivar a los operarios a cumplir sus tareas asignadas para la implementacion
de las 5S:

e Se publicardn mediante afiches en el mural los resultados obtenidos cada fin de mes, asi
como las metas cumplidas por operario y su porcentaje de avance realizado durante este
periodo.

e Se realizara reuniones periddicas cada fin de mes para constatar que factores se han
mejora con la implementacion de las 5S y mostrar las ventajas que se obtuvo durante ese

periodo.
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e Se realizard reconocimiento cada 3 meses al operario que ha cumplido con todas sus

tareas correspondientes a la implementacion de las 5°S al 100%.

e Se tendra un registro del habito de puntualidad para premiar al operario que cumpla con

esta meta durante 6 meses.

e Se generard un buzoén de sugerencias andnimo para mejorar el desarrollo de las tareas

dentro de las instalaciones, este buzdn sera revisado por el supervisor para evaluar las

propuestas cada fin de mes.

4.3.3. Fase 3. Seguimiento y Mejora

4.3.3.1.Etapa 1-Elaborar plan de seguimiento

Este plan de seguimiento sera realizado por el comité de las 5°S, con la finalidad de revisar

y medir los resultados conseguidos después de la implementacion de las 5 “S, asi como el nivel

de cumplimiento de las tareas efectuadas por el personal.

Figura 99
Plan De Seguimiento
Plan de Seguimiento
Instrucciones:  |Para la cali ion 0 significa "Deficientz" v 3 significa "Excelent2"
Fecha de |[Fecha de Dia= Calificacion de
Etapas Tareaz Rezponzable inicio fin tranzcurrido | cumplimiento ( ) - Obzervaciones
Rezalizar vn registro fotogrifico Operario 1, Operaric 2 v
actual Opararic 3
Definir 2l drea dz aplicacion Supervisor del Area de
confeccién
Establacer criterios de clasificacion |Operario 4 v Operario 5
Etapa 1: d evalumém. - -
T Elab?ra.r nut.iﬁmemnes dz dasacho |Operario §
o tarjstas rojas
Che ] Praparar el informa 8= notificacin | Suparvisor
de desecho
Trazladar los zlementos descartados | Oparario 7 v Oparario 8
2 un sitio temporal
Evaluar las acciones sugeridas de las | Alta Gerenecia v Supervisor del
notificaciones de desecho y Area de confeccion
Et - Analizar v Definir 2l lugar da Cada Operario 2n s espacio
R .. |ubicacién dz trabajo respectivo
h’i:’;:;““ Rotular daterminar ol sitio é= Cada Operario =n st sspacio
localizacion de trabajo respective
Datarminar =l imbito d= aplicacién |Supervisor del Area de
confeccion
PR Planificar Las actividades de Cada Operario =n 55 sspacic
Implementacion |,. . . .
. |limpisza dz trabajo respectivo
de Seizo Realizer L= limpieza Cada Operario =n st sspacio
de trabajo raspectivo
Etapa 4: Cheel list de complimisnto de las 3 |Supervisor del Area da
Implementacion |3 confeccitn
de Seil Cuastionario dz optimizacion Todos los Operarios
Publicacion de resultados Comits de las 38
Ftapa &: Feuni Periodi Comité da las 38
apa — — =
M e R tos Comits de las 38
de Shitzuke Ragistro d= puntualidad Supenxslnr dal Area da
confeccién
Buzdn da sugarencias Todos los Operarios
Puntaje Total ]

Nota: Elaboracion Propia, 2022

4.3.3.2.Etapa 2- Evaluaciones y Auditorias Internas

Se propone realizar inspecciones y auditorias internas realizadas por el comité de las 5S cada

3 meses, a partir de los resultados que se obtenga se difundiré los resultados por los mismos

medios en que se realizd la emision de la aplicacion de las 5S.
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Posteriormente, se analizara los resultados conseguidos con las evaluaciones y al finalizar el
comité implantara una estrategia con el objetivo de mejorar los resultados e identificar
oportunidades de mejora continua, en caso los resultados no sean favorables, se tienen que
encontrar las razones raices de los inconvenientes y tomar acciones correctivas.

4.4. Mejoras Complementarias

4.4.1. KPIS- Indicadores del proceso productivo

Dentro del proceso productivo se utilizan indicadores para comparar los resultados con los
programados. El objetivo de aplicar estos indicadores es medir y monitorear el proceso de
confeccidn de casacas.

El supervisor sera el encargado de realizar estos calculos al finalizar la jornada para tener un
registro diario de la produccién de casacas.
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Figura 100
KPIS

Muestra el porcentaje de cumplimiento de la cantidad
casacas programadas por dia.
s L. __ N°de casacas producidas por dia
Productividad Productividad = N° de casacas programadas por dia x100 Objetivo: Identificar si se cumple como meta la cantidad
programada de casacas por dia.
Es el porcentaje de casacas que cumplen con las
especificaciones del cliente.
.. N® de casacas efectivas por dia L ) )
Efectividad Efectividad = o d 2 ia " 100 Objetivo: Identificar que las cazacas que se realizan de
g casacas programadas por ata manera efectiva cumpliendo laz especificaciones del
cliente.
Eficienci & ( Tasa de salida real J 100
iciencio por dia = - x
Tasa de salida estandar MMuestra la maxima produccion cazacas con el maximo de
N® de casacas producidas por dia tiempo disponible.
Eficiencia Tasa de salida real = dnd do h P T
cantidad ae fgras trasajas por dia Objetivo: Medir el rendimiento de las horas trabajadas por
N® de cosacas programas por dia dia
Tasa de salida estandar = - -
cantidad de horas programadas por dia

Nota: Elaboracion propia, 2022
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Segun el resultado obtenido se puede obtener la siguiente interpretacién de cada indicador,
considerando que estos rangos se deben ir adecuando o ajustando de acuerdo con la préctica del
trabajo

Figura 101
Rangos para evaluacién de los resultados

Indicadores Resultado Rango Interpretacion
Se deben tomar medidas correctivas para identificar las
Productividad 60%-79% Regular |C2025 Y resolver el problema.
80%-100% Excelente |La productividad puede oscilar dentro de este rango.
_Algtma:. prendas no estan cumpliendo las especificaciones
del cliente.Se deben tomar e medidas correctivas para
Efectividad 60%-79% Regular |identificar las causas y resolver el problema
e . Las prendas confeccionadas cumplen con las
- € especificaciones del cliente
Significa que esta por detras de su capacidad maxima
reduciendo sus niveles de produccion v productividad Se
.. deben tomar medidas correctivas para identificar las causas
Eficiencia 60%-79% Regular
v resolver el problema
La produccion se esta cumpliendo segin el ti
80%-100% S e Eun < Hempe
programado

Nota: Elaboracién Propia, 2022

4.4.2. Capacitaciones Adicionales

Estas capacitaciones tienen como objetivo asegurar que aprendan el estandar de trabajo y el
orden correspondiente del proceso productivo. Las capacitaciones introductorias se realizaran
una vez al afio mientras que capacitaciones operativas se realizaran 3 veces al afio como
refuerzo del modo de trabajo y en busqueda de apreciaciones de los operarios para mejorar el
desarrollo de las actividades.

Figura 102
Capacitaciones Adicionales

Tema de Capacitacion Duracién Dirigido a: Expositor

Conceptos basicos y los bencficios de la 25min  |Todos los operarios Personal Externo
estandarizacion y balance de linea '

Control de Materiales directos 30min  |O3v 04 Personal Interno
Revision preventiva de maquinaria de confeccidn 20min  |Todos los Operarios Personal Interno
Delanteros 25min |01 Personal Interno
Bolsillos inferiores 25min |02, 01 Personal Interno
Forro Interno 25min |03 Personal Interno
Espalda - hombros 25min |04 Personal Interno
Galonera 25 min  |O5 Personal Interno
Cuello 25min |06 Personal Interno
Pechera- Tapacierre principal 25min |07 Personal Interno
Capucha 25min  |OS8 Personal Interno
Cuerpo acolchado 25min |03, 04 yO35 Personal Interno
Mangas 25min  |05,06, O7. 08, 02, 04 Personal Interno
Inspeccion final v embolsado 25min  |01.03,08.05 Personal Interno

Nota: Elaboracion propia, 2022
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4.5. Analisis de productividad proyectada

Considerando un pedido idéntico de 500 casacas, el principal cambio que se estima al aplicar
la propuesta de mejora es el tiempo de produccion y en el célculo de la productividad se reducen
las horas de trabajo invertidas.

4.5.1. Productividad general proyectada

Se proyecta que la productividad mejora por la reduccion en las horas del total de tiempo
invertido, la productividad aumenta 5% comparado con el segundo pedido y 10% comparado
con el primer pedido. Considerando las mejoras realizadas se puede proyectar estabilidad
durante el tiempo.

Tabla 36
Productividad general proyectada

. . Total de Incremento
. .. Tiempo Invertido . .
Pedido Produccidn . tiempo Productividad comparado con
por operario (hr) | . .
invertido (hr) el proximo
Primer pedido 500 808 6464 0.077 10%
Segundo pedido 500 768 5144 0.081 5%
Proximo pedido 500 732 5856 0.085

Nota: Elaboracion propia, 2022

4.5.2. Productividad del factor hombre proyectada

Considerando que el estudio se enfoca en reduccidn de costos por hora extra, no en aumentar
el personal o equipo, la productividad factor hombre aumentara a 0.085 en el proximo pedido
y el total de tiempo invertido proyectado se reducira a 5856 horas hombre.

Para el célculo de la productividad del factor hombre sale de la division de la produccion de
500 casacas entre el total de tiempo invertido (hora-hombre) como se puede apreciar en la

siguiente tabla.

Tabla 37
Productividad del factor hombre proyectada
. - TIEI:I’IpI} . .Totall?e tiempo Productividad
Pedido Produccion | Invertido por | Operarios invertido (hora-
. Factor Hombre
operario (hr) hombre)
Primer pedido 500 B0B 8 6464 0.077
Segundo pedido 500 768 ] 6144 0.081
Proximo pedido 500 732 3 5856 0.085

Nota: Elaboracion propia, 2022

Se proyecta que existird una reduccion de 36 horas extra en comparacion al segundo pedido,

debido a un correcto control de materiales directos, reduccion de reprocesos y una revision

preventiva de las maquinas.
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Tabla 38
Costo por hora extra proyectada
Pedido Horas Extra Dias Hor?s t.axtra Costo de ho.ra extra | Costo Total de
diarias por trabajador horas extras
Primer pedido 4 58 232| S/ 928.00 | S/ 7,424.00
Segundo pedido 4 48 192| S/ 768.00 | S/ 6,144.00
Proximo pedido 4 39 156 S/ 624.00 | S/ 4,992.00

Nota Elaboracion propia, 2022

4.5.3. Productividad del factor maquina

Se proyecta que el préximo pedido aumentara la productividad factor maquina a 0.068 y se
reducira el total de tiempo invertido de 7320 horas maquina, esto debido a la revisién preventiva
de las maquinas; considerando que el estudio se enfoca en la reduccién de costos por hora extra,
no en aumentar el personal o equipo.

Para el célculo de la productividad factor maquina sale de la division de la produccion de
500 casacas entre el total de tiempo invertido (hora—maquina) como se puede apreciar en el

siguiente cuadro.

Tabla 39
Productividad del factor maquina proyectada
Ti Total de ti
. y 1empo | R HEMPO b o ductividad
Pedido Produccion | Invertido por | N® Maquinas | invertido (hora- ]
.. . Factor Maquina
maquina (hr) magquina)
Primer pedido 500 808 10 B0OB0 0.062
Segundo pedido 500 768 10 7680 0.065
Proximo pedido 500 732 10 7320 0.068

Nota: Elaboracién propia, 2022
4.6. Andlisis econdmico de la propuesta de mejora

El andlisis econdmico iniciara con una consolidacion de los costos que se van a incurrir para
la potencial implementaciéon de la propuesta de mejora, para luego evaluar y analizar los
beneficios para ver si es viable 0 no su aplicacion en la empresa.

4.6.1. Costo de la propuesta

4.6.1.1.Costos para la implementacion del balance de linea y estandarizacion de procesos

El costo de oportunidad para capacitacion sale de la multiplicacion de las horas de
capacitacion por el sueldo por hora, teniendo como resultado S/ 28,24 soles el costro de

oportunidad por operario, como se puede observar en la tabla 40.
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Tabla 40
Costo de Oportunidad de Capacitacion

Costo de Oportunidad
Actividad N° Sesiones _Consumo de Sueldo por| Costo de Oport_unidad Cos_to de
tiempo (horas) hora por operario Oportunidad Total
Capacitacion 14 5.83 S/ 484 | S/ 28.24 | S/ 225.91

Nota: Elaboracion Propia, 2022

El costo de capacitacion por personal externo es una sesion introductoria de 25 minutos
adicionando el transporte del capacitador y el material que utilizaré el personal como se muestra
en la tabla 41.

Tabla 41
Costo de capacitacion por personal externo

Costos de Capacitacion por Personal Externo

Actividad Minutos Costo
Capacitacion 25 S/ 10.00
Transporte S/ 20.00
Material S/ 10.00
S/ 40.00

Nota: Elaboracion Propia, 2022
El costo de documentacidn es el costo para elaborar el manual de procedimientos mas la
difusion con la finalidad de tener estas bases documentadas dentro de la empresa. En total, los

costos para la estandarizacion son:

Tabla 42
Costos para la Estandarizacion
Descripcion Costos
Costos de Capacitacion por Personal Externo | S/ 40.00
Costo de Oportunidad para capacitacion S/ 225.91
Costo de Documentacion S/ 300.00
Costo total S/ 565.91

Nota: Elaboracion Propia, 2022
4.6.1.2.4.6.1.1 Costos para la implementacion de las 5S
Primero se considerd los elementos tangibles para la aplicacion de las 5S dentro de la

empresa considerando sus costos por unidad de cada recurso.

Tabla 43
Costos para la implementacion de las 5S
Costo de Adecuaciones 0 recursos Costo por Unidad |Costo Total
Cajas organizadoras de plastico S/ 550 | S/ 66.00
Estante Porta Hilos (49 hilos) S/ 100.00 [ S/ 100.00
Etiquetas/ Rotulos( Paquete de 100 etiquetas) | S/ 8.90 | S/ 8.90
Cinta de seguridad Amarilla S/ 29.80 | S/ 29.80
Costo Total S/ 204.70

Nota: Elaboracion Propia, 2022
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El costo de oportunidad por limpieza sale de la multiplicacion de las horas de trabajo por el
sueldo por hora, considerando que cada minuto invertido por operario abarca un costo dentro
de la implementacion de las 5s.

Tabla 44
Costo de Oportunidad de Limpieza

Costo de Oportunidad
. Consumo de Consumo de Sueldo por | Costo de Oportunidad Costo de
Actividad tiempo (min) tiempo (horas) hora por operario Oportunidad Total
Capacitacion 290 4.83 S/ 484] S/ 2340 [ s/ 187.16
Limpieza Diaria 15 0.25 S/ 484| S/ 121 (S/ 9.69
Limpieza General 30 0.5 S/ 484 S/ 242 | S/ 19.38

Nota: Elaboracion Propia, 2022
La capacitacion de las 5°S se divide en sesiones de 45 y 50 minutos, sSumando un total de 6
sesiones de capacitacion para las 5S, considerando el cronograma asignado.

Tabla 45
Costo de Capacitacion de las 5°S

Costos de Capacitacion por Personal Externo
Actividad Minutos Sesién Costo

. 50 4 S/ 60.00
Capacitacion

45 2 S/ 28.20

Transporte 6 S/ 120.00

Material S/ 10.00

S/ 218.20

Nota: Elaboracion Propia, 2022
Al sumar los resultados de las anteriores tablas, calculamos el costo total para la

implementacion de las 5S dentro de la empresa, obteniendo como consecuencia un costo total

de S/ 664.13 soles.
Tabla 46
Costos totales para la implementacion de las 5°S
Descripcién Costos
Costos de Capacitacion por Personal Externo | S/ 218.20
Costo de oportunidad para capacitacion S/ 187.16
Adecuaciones 0 recursos: S/ 204.70
Costo de oportunidad por limpieza diaria S/ 9.69
Costo de oportunidad por limpieza general S/ 19.38
Costo de difusion S/ 25.00
Costo total S/ 664.13

Nota: Elaboracion Propia, 2022.
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4.6.2. Beneficios de la propuesta

4.6.2.1.Beneficios Cualitativos

Son todos beneficios de la propuesta que no han sido medidos dentro de la investigacion y
solo seran observados cuando la propuesta de mejora se lleve a cabo, porque al ser subjetivos
pueden variar dependiendo de la aplicacion de la propuesta.

Tabla 47
Beneficios Cualitativos

BENEFICIOS CUALITATIVOS

Aumenta la calidad del producte
La estandarizacién del proceso ayuda a delimitar las etapas de produccidn y como resultado hace que sea mas
sencillo controlarlas y mejorar el producto con mayor calidad.

Compromiso del Operario
Las capacitaciones y los procesos documentados permitirdn que los operarios se comprometan mas con la
estacion de trabajo que deben realizar, asi como el cumplimiento de las metas de produccion.

Confort del Operario
La reduccién de Horas extra permitira reducir la fatiga y presidn sobre los operarios durante el proceso de
confeccion.

Seguridad Industrial
Con la aplicacion de las 5s las instalaciones se mantendran mas ordenadas permitiendo que el Operario desarrolle
sus actividades sin tener algin incidente dentro de las instalaciones.

Satisfaccion de los clientes
Con el balance de linea y la estandarizaron se cumple el plazo de entrega establecido.

Participacion del Operario
Al tener designado sus estaciones de trabajo, en un futuro pueden sugerir mejoras o propuestas a las actividades
designadas con el objetivo de realizar una mejora continua.

Nota: Elaboracion Propia, 2022

4.6.2.2.Beneficios Cuantitativos

Son todos los beneficios econdmicos y medibles de la propuesta de mejora, proyectados para
cuando la propuesta de mejora se lleve a cabo dentro de la empresa, en los cuales se pueden
encontrar los siguientes:

a) Ahorro de Tiempo en horas extra y horas de ejecucion.

La propuesta permitird ahorrar en horas extra debido a la aplicacion de estandarizacion de
procesos y balance de linea aplicados, teniendo a cada operario programado en sus actividades
al 100% para cumplir con la meta de casacas diaria.

El costo total por jornada de 8 horas es el resultado de la multiplicacién del sueldo minimo
de 930 soles por los 3 meses de trabajo. De igual manera, para el costo total por hora extra se
multiplica las horas extra de cada pedido por el costo por hora extra (4 soles por hora), luego
se suman los dos costos totales y como resultado, da el sueldo por operario. Para saber el costo
de mano de obra se multiplica este sueldo por los 8 operarios.
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Tabla 48
Ahorro de Tiempo en horas extra y horas de ejecucién
Pedido ] Costo por Horas extra Costoporhora | Sueldo |.)or Costo de M.O.
jornadade 8 hr extra operario
Primer Pedido | S/ 2,790.00 232 S/ 928.00 | S/ 3,718.00 | S/  29,744.00
Segundo Pedido | S/ 2,790.00 192 S/ 768.00 | S/ 3,558.00 | S/  28,464.00
Proximo Pedido | S/ 2,790.00 156 S/ 624.00 | S/ 3,414.00 | S/  27,312.00

Nota: Elaboracion Propia, 2022

En el proximo pedido, si se aplica la propuesta, se estima que se reduciran 36 horas extra en
comparacién al segundo pedido y 76 horas en comparacion al primer pedido, lo que equivale a
una disminucion en el costo total de mano de obra de S/. 3,584.00 soles.

Figura 103
Costo de Mano de Obra proyectada

Costo de M.O.

S/ 29,744.00
S/ 30,000.00

S/ 29,500.00
S/ 29,000.00
S/ 28,500.00
S/ 28,000.00
S/ 27,500.00
S/ 27,000.00
S/ 26,500.00

S/ 26,000.00
Primer Pedido Segundo Pedido Proximo Pedido

S/ 28,464.00

S/ 27,312.00

Nota: Elaboracion Propia, 2022

b) Reduccion de errores

La aplicacion de la propuesta permitird una reduccion de errores debido a:

e Meétodo de trabajo establecido, estandarizado y difundido

e Procesos disefiados para control de materiales directos y revision preventiva de las

maquinas de confeccion.

e Se tendra una cultura de mejora de las 5S

Del primer pedido se sabe mediante la entrevista, con el gerente general y el supervisor, que
tuvo hasta 26 reprocesos, similares a las del segundo pedido, pero con mayor frecuencia, se
puedo obtener el consumo minimo de reprocesos mediante el promedio de los tiempos del
segundo pedido.

Para el segundo pedido se obtuvo la cantidad de reprocesos mediante observacion directa
durante el proceso de confeccion y el célculo del consumo total de reprocesos sale de la suma
del consumo del reproceso mas el tiempo de maquina parada, luego ese resultado lo
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convertimos en horas para finalmente multiplicarlo por el costo de hora trabajada para que el
resultado esté en valor monetario.

Tabla 49
Reduccion de errores

Consuma Total | Consumo Total | Consumo Total
Pedido Reprocesos de reprocesos | de reprocesos | de reprocesos
{en minutos) {en horas) {en soles )
Primer Pedido 26 846 141 sf 68.30
Segundo Pedido 15 488 8.13 & 39.38
Proximo Pedido 0 0 0 & -

Nota: Elaboracion Propia, 2022
Se estima que se tendra un ahorro de 8.13 horas en consumo por reprocesos en comparacion
al segundo pedido y 14.1 horas en comparacion al primer pedido, lo que equivale a un costo
total a S/ 107.68 soles. Considerando que el sueldo por hora es de S/ 4.84 soles.

Figura 104
Consumo Total de Reprocesos

Consumo total de Reprocesos

S/ 68.30
$/70.00
S/ 60.00
S/ 39.38
$/50.00
S/ 40.00
$/30.00

S/ 20.00 s/-

P

Proximo Pedido

S/ 10.00

S/ -

Primer Pedido  Segundo Pedido

Nota: Elaboracion Propia, 2022
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4.6.3. Analisis costo-beneficio

Basandose en lo proyectado se realizé el siguiente resumen de costos y el analisis costo —
beneficio respectivo mostrado en la tabla 50. El resultado nos indica que por cada sol invertido
en la propuesta se tendra un retorno de S/ 3.00 soles, lo cual hace viable econémicamente la

propuesta de mejora siguiendo las especificaciones dadas a lo largo del trabajo de investigacion.

Tabla 50
Analisis Costo- Beneficio
Costos Total
5§ S/ 664.13
Estandarizacién y Balance de Linea | S/ 565.91
Costo Total S/ 1,230.04
Beneficios Total
Ahorro de Tiempo S/ 3,584.00
Reduccion de Errores S/ 107.68
Costo Total S/ 3,691.68
| Costo- Beneficio | S/  3.00

Nota: Elaboracion Propia, 2022
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CONCLUSIONES

PRIMERA, se realizo la propuesta de mejora de la produccion de casacas que la empresa
puede tomar como base para otros procesos de confeccién. En sintesis, se diagnostico en la
productividad general que, en el primer pedido se tenia 0.077 de productividad y en el segundo
pedido 0.081, pero con la propuesta de mejora se podré alcanzar 0.085 de productividad, en el
factor maquina y factor hombre, se diagnosticé en el primer pedido 6464 hrs alcanzando un
costo de mano de obra de S/.29,744 soles y en el segundo pedido 6144 hrs con un costo de
mano de obra de S/.28,464 soles, pero con la propuesta de mejora se alcanzaria 5856 hrs con
un ahorro de 8% comparacion al costo inicial, teniendo un costo total de S/.27,312 soles de
mano de obra, y finalmente, se obtiene una reduccion de 26 a 15 reprocesos, comparando el
primer pedido con el segundo, pero con la propuesta de mejora se estima que los reprocesos
seran nulos.

SEGUNDA, después del analisis de los procesos, procedimientos y método de trabajo actual,
se concluye que, los procesos no estaban documentados, utilizaban de manera excesiva las
horas hombre: 232 horas extra en el primer pedido y 192 horas extra en el segundo pedido,
representando un costo total de horas extra de S/ 7,424 soles para el primer pedido y S/6,144
soles para el segundo pedido, este sobrecosto era ocasionado por la cantidad reprocesos y
errores que cometian durante el proceso de confeccion, por falta de estandarizacion y orden en
las instalaciones de la empresa.

TERCERA, se propone como mejora: la estandarizacion de procesos, el estudio de tiempos,
el balance de linea y las 5°S, los cual aseguran que se reduzcan los errores efectuados durante
el proceso de confeccion, también se pudo conseguir una reduccion en el total de tiempo
invertido, en el primer pedido fue de 6,464 hrs y en el segundo pedido 6,144 hrs pero con la
propuesta de mejora se alcanzaria 5,856 hrs, haciendo uso de horas extra, pero con un
incremento de la productividad del 15% considerando los pedidos anteriores:10% en el primer
pedido y 5% en el segundo pedido.

CUARTA, se evalud el beneficio econdmico de la propuesta de mejora considerando un
costo total de S/ 1,230.04 y un beneficio de S/ 3,691.68 que da como resultado que por cada sol
invertido en la propuesta de mejora habria un retorno de 3 soles, lo cual hace viable la propuesta

de mejora teniendo un beneficio econémico sostenible en el tiempo.
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RECOMENDACIONES

PRIMERA, se recomienda realizar la aplicacion de las herramientas en los proximos 6 meses
para poder optimizar su tiempo invertido y poder lograr un ordenamiento del lugar de trabajo.

SEGUNDA, se sugiere realizar los procedimientos preliminares, como: el control de
materiales directos y la revision preliminar de las maquinas de confeccion con el objetivo de
evitar incidencias no deseadas dentro del proceso de confeccién

TERCERA, se recomienda la constitucién del manual de funciones y procedimientos,
teniendo como base lo realizado en la estandarizacién del proceso en los proximos 6 meses para
empezar a capacitar al personal y mejorar el ambiente laboral.

CUARTA, debido a que en la mayoria de las empresas pequefias no tiene sus procesos
documentados, se recomienda que toda MYPE debe realizar una estandarizacion de sus
procesos en base al trabajo de campo y el diagnostico preliminar, que permite identificar los
puntos de mejora.

131

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




~v===. UNIVERSIDAD
REPQSITORIO DE f\~CATOLICA

TESIS UCSM ‘ DE SANTA MARIA

REFERENCIAS BIBLIOGRAFICAS

Aleman, V., & Solano, E. (2013). Propuesta de mejora del proceso de elaboracion de camisetas
del area de confeccion NEXT LEVEL para un analisis operacional en la empresa
IRENE S.A.C. Nicaragua. Obtenido de https://repositorio.unan.edu.ni/5640/1/69491.pdf

Aranda, E., & Cordova, E. (2020). Modelo de ingenieria de métodos en la productividad en el
area de confecciéon de la empresa P&R Asociados S.R.L.,2020. Peru. Obtenido de
https://repositorio.ucv.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12692/51086/Aranda_TEE-
C%c3%Db3rdova_BE-SD.pdf?sequence=1&isAllowed=y

Bolafos, J. (2016). Perfeccionamiento de la organizacién del trabajo para la mejora de la
productividad en la elaboracion de vestidos. Ecuador. Obtenido de
http://repositorio.utn.edu.ec/bitstream/123456789/7620/1/04%20IND%20059%20TR
ABAJO%20GRADO.pdf

Burgasi, D., & Pilacuan, R. (2021). El Diagrama de Ishikawa como herramienta de calidad en
la educacion: una revision de los ultimos 7 afios. Tambara. Obtenido de
http://tambara.org/wp-content/uploads/2021/04/DIAGRAMA-ISHIKAWA _FINAL-
PDF.pdf

Cémara de Comercio de Lima CCL. (29 de 06 de 2020). Los retos de la Industria Textil y
Confecciones frente a la COVID-19. Revista Digital Camara de Comercio de Lima.
Obtenido de https://lacamara.pe/los-retos-de-la-industria-textil-y-confecciones-frente-
a-la-covid-19/

Canales, W., & Valdivia, A. (2016). Importancia de un Método de Estandarizacion de tiempo
y movimiento de la marca (Salomén, torpedo y belicoso) seleccion privada de la fabrica
MY FATHER’S Cigars S.A. Obtenido de
https://repositorio.unan.edu.ni/6946/3/17876.pdf

Castillo, O. (2005). Estudio de tiempos y movimientos en el proceso de produccién de una
industria manufacturera. Obtenido de https://www.ina-
pidte.ac.cr/pluginfile.php/10794/mod_resource/content/1/GPIM%20R1/recorrido.html
#:~:text=El%20Diagrama%20de%20Recorrido%20muestra,ambos%?20utilizan%20los
%20mismos%20s%C3%ADmbolos.

Cueva, M., & Marin, M. (2019). Aplicacion del estudio de trabajo para incrementar la
productividad. Peru. Obtenido de
https://repositorio.ucv.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12692/39995/Cueva_PMM-
Marin_HMA .pdf?sequence=1&isAllowed=y

132

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




~v===. UNIVERSIDAD
REPQSITORIO DE f\~CATOLICA

TESIS UCSM ‘ DE SANTA MARIA

Delgado, F. (2015). Propuesta de disminucion de tiempos muertos en la seccion mezclado para
reducir el costo de esta seccién en una empresa textil, Arequipa 2015. Obtenido de
https://repositorio.ucsp.edu.pe/bitstream/UCSP/14929/1/DELGADO_CHIRINOS_FE
L_PRO.pdf

Durén, F. (2007). Ingenieria de Métodos. Ecuador: San Cristobal Libros SAC. Obtenido de
https://www.academia.edu/34727817/Libro_INGENIERIA DE_METODOS_Freddy
Alfonso_Dur%C3%A1n

Esquivel, A., & Gonzales, Y. (2020). Propuesta de mejora en el proceso de enconado del hilado
para reducir tiempos muertos y mejorar la productividad de la seccion en una empresa
textil, Arequipa 2019. Perd. Obtenido de
https://repositorio.ucsp.edu.pe/bitstream/20.500.12590/16323/1/ESQUIVEL_FLORE
S_AND_PRO.pdf

Falkowski, P., & Kitowski, P. (2013). The 5S methodology as a tool for improving organization
of production. Obtenido de
https://www.redalyc.org/jatsRepo/2150/215057003009/html/index.html#redalyc_2150
57003009 _ref10

Gamarra, R. (2021). Propuesta de aplicacion de técnicas del estudio del trabajo para incrementar
la productividad en los procesos de la linea de confeccion de abrigos en una empresa
textil de la ciudad de Arequipa. Peru. Obtenido de
http://tesis.ucsm.edu.pe/repositorio/bitstream/handle/UCSM/10799/44.0731.11.pdf?seq
uence=1&isAllowed=y

Guardiola, R. (8 de Abril de 2018). ¢(Qué es el tiempo estandar en Ingenieria Industrial?
Obtenido de https://aleph.org.mx/que-es-el-tiempo-estandar-en-ingenieria-industrial

Huaman, T. (2017). Aplicacion de la ingenieria de métodos para incrementar la productividad,
en el &rea de tintoreria de la Empresa Consorcio la parcela s.a., santa Anita, 2017.
Perd. Obtenido de
https://repositorio.ucv.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12692/1624/Huamam_PT.pdf?s
equence=1&isAllowed=y

Huanca, J. (2019). Aplicacion de estudio del trabajo basado en tiempos. Perl. Obtenido de
https://repositorio.ucv.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12692/57130/Huanca_LJM-
SD.pdf?sequence=1&isAllowed=y

Instituto de Estudios Econémicos y Sociales IEES. (2021). Industria Textil y Confecciones.
Obtenido de https://sni.org.pe/wp-content/uploads/2021/03/Presentacion-Textil-y-

confecciones-1EES.pdf
133

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




~v===. UNIVERSIDAD
REPQSITORIO DE f\~CATOLICA

TESIS UCSM ‘ DE SANTA MARIA

ISOTOOLS. (2015). Nueva ISO 9001-2015. Cémo enfocar a procesos el sistema de gestion de
la calidad. I1. Obtenido de https://www.nueva-iso-9001-2015.com/2013/11/nueva-iso-
9001-2015-como-enfocar-a-procesos-el-sistema-de-gestion-de-la-calidad-ii/

La Enciclopedia de Ciencias y Tecnologias en Argentina. (2010). Tiempo Muerto. Obtenido de
https://cyt-ar.com.ar/cyt-ar/index.php/Tiempo_muerto

Ministerio de Desarrollo e Inclusion Social MIDIS. (2019). Estrategia Compras MYPERU.
Obtenido de http://www.foncodes.gob.pe/portal/index.php/proyectos/compras-myperu

Murillo, J. (2018). Definicion de entrevista. Obtenido de
http://www2.uca.edu.sv/mcp/media/archivo/f53e86 _entrevistapdfcopy.pdf

Niebel, B., & Freivalds, A. (2009). Ingenieria industrial. Estandares y disefios del trabajo. Peru.
Obtenido de
https://repositorio.continental.edu.pe/bitstream/20.500.12394/3344/4/DO_FIN_108 G
L_A0244 2018.pdf

Organizacion Internacional del Trabajo OIT. (1996). Estudio del Trabajo. Obtenido de
https://www.redalyc.org/pdf/1813/181325081010.pdf

Ortiz, P. (2019). “Evaluacion del sistema de produccion de la empresa produsiembal Cia. Ltda.
Ecuador. Obtenido de https://repositorio.uteq.edu.ec/bitstream/43000/3713/1/T-UTEQ-
0066.pdf

Pérez Porto, J.,, & Gardey, A. (2020). Microsoft Excel. Obtenido de
https://www.microsoft.com/es-es/microsoft-365/excel

Pifiero, E., & Flores, L. (2016). 5S para la mejora continua. Obtenido de
https://www.redalyc.org/jatsRepo/2150/215057003009/html/index.html#redalyc_2150
57003009 _refl10

Roig, A (1998). Estudio de Procesos. Obtenido de
https://www.ujaen.es/servicios/archivo/sites/servicio_archivo/files/uploads/Calidad/Cr
iterio5.pdf

Sacha, Y. (2018). Aplicacion del Estudio del trabajo para mejorar la productividad en una
empresa Textil. Perd. Obtenido de
http://www.repositorio.upla.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12848/826/Sacha%20P%
€3%a9rez%20Yasmina%20Roc%c3%ado.pdf?sequence=1&isAllowed=y

Salazar, B. (2012). Gestidn por Procesos. Obtenido de
http://materias.fi.uba.ar/7628/Produccion2Texto.pdf

Sanchez, M. (2003). Técnica de recogida de datos en el andlisis de situacion social. Obtenido

de http://www?2.uca.edu.sv/mcp/media/archivo/f53e86_entrevistapdfcopy.pdf
134

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




~v===. UNIVERSIDAD
REPOSITORIO DE CATOLICA

TESIS UCSM ' DE SANTA MARIA

Sira, S. (2011). Aplicacion tecnoldgica del Diagrama Hombre-Maquinas. Revista Ingenieria
UC. Obtenido de https://www.redalyc.org/pdf/707/70723269003.pdf

Sladogna, M. (2017). Productividad, definiciones y perspectivas para la negociacion colectiva.
Obtenido de http://www.relats.org/documentos/ORGSladogna2.pdf

Sociedad de Comercio Exterior del Peri COMEXPERU. (05 de 2022). Obtenido de
https://www.comexperu.org.pe/articulo/como-ayudar-al-sector-
textil#:~:text=El%20sector%20textil%20y%20confecciones,0.8%25%20en%20el%20
2021).

Torrecilla, J. (2015). Introduccion al Estudio del Trabajo. Obtenido de
https://riuma.uma.es/xmlui/bitstream/handle/10630/13316/INTRODUCCION%20AL
%20ESTUDIO%20DEL%20TRABAJO.pdf?sequence=1

Universidad Privada del Norte UPN. (14 de Noviembre de 2016). ; Qué es un cuello de botella
en el proceso de produccion? Recuperado el 27 de Octubre de 2021, de
https://blogs.upn.edu.pe/ingenieria/2016/11/14/que-es-un-cuello-de-botella-en-el-
proceso-de-produccion/

135

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




ANEXOS

Tablas de especificaciones del proceso de confeccidn de casacas verde fluorescente

4. CONFECCION

CARACTERISTICAS

ESPECIFICACION

De forma rectangular embolsado relleno con pangueque, con extremao alto con

4.1 Cuello embolsado de tapacierre de la capucha extraible, con pespuntes rectos a 0.7 cm. al
contorno, segun cuadro graficos y cuadro de medidas.
Forma semirectangular compuesta por 2 piezas unidas en el centro v pespuntada a
0.7cm, para el exterior la tela impermeable y para el interior la tela de malla, segin
cuadro, graficos y cuadro de medidas.

4.2 Capucha

Vuelta de capucha a 2 cm. de ancho, unida al cuerpo de la capucha y pespuntada al
contorno de la abertura de la capucha dejando abierto a los extremos para el pase del
corddn de ajuste.

4.3 Delantero

2 piezas de tela impermeable de color verde fluorescente en la parte superior y verde
azulino en la parte inferior, con galoneras y broches escondidos sobre hombros,
cierres en la pechera, vuelta, bolsillo superior derecho, bolsillo secreto (lado superior
izquierdo), bolsillos inferiores, tapacierre en pechera y tapas en los bolsillos inferiores,
2 cintas reflectivas al ancho de pecho, sobre la costura de cada hombro cinta
reflectiva vertical. La palabra "POLICIA" en |a parte delantera de la casaca de material
reflectivo.

En la parte superior lado izquierdo (prenda puesta) lleva cinta velcro (hembra) en
forma ovalada y un bolsillo vertical tipo ojal con cremallera. En |la parte superior
derecha (prenda puesta) lleva cinta velcro rectangular bajo de ella se tiene un bolsillo
horizontal tipo ojal con cremallera.

Bolsillos de tela de malla:

En la parte interna, lado izquierdo, (prenda puesta), del forro de malla esta ubicado
un bolsillo con vivo de la tela poligster de 12 cm x 3cm.

Galonera:

Pieza formada de 2 capas de tela impermeable con relleno de pangueque una a cada
lado del hombro, es de forma rectangular fijado al hombro con la terminacién en
punta en donde se pondrdn el broche oculto, para sujetar al hombro segin indica los
graficos y cuadro de medidas.

Cierre del Delantero:

Cierre de metal separable de largo segin talla que va desde el cuello hasta la basta.

Cierre de vuelta:

Cierre unitn can &l atalchada, colar negro separable, recorrido hasta &l centra de la
espalda, caerre para cada lada.

Broche para tapacierre:

Llewa 4 broches ocultos &n el tapacierre, distribuidos proparcionalmentes.

Vuelta de los delanteros:

D tela impermeable, color werde anuling, de farma rectangular terminando en media
luna &n & parte superiar, und vuelts ubicada en &l lade derecho y la atra en &l lado
izgquierdo del delanterns, por un lado, de la voelta sstd unido y pespuntado sobre el
cierre ded metal del delantero y por &l otro lado estd unido al cierre de paligster del
sl chada.
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4.3 Delanters

Tapacierre de Pechera:

5 ubica al lado inquierdo del delantera y cubre o derre o cremallera del metal del
delantera. Farmada por 3 piezas (embalsada con panqueque), [a interior es de color
werde aruling y la pieza exterior, parte superior, de color verde flucrescente y la parte
irferiar de calor verdé aruling, s& pespuntan 2 cintas reflectivas, horizontales y
paralelas, casadad con las cintas reflectivas del delantera. Pespuntado todo el
contarna segun bod grafioas y cuadro de medidai.

Broches:

La pechera lléva 4 broches [ocultos) ubicados proporcianalments.

Cinta welcra:

En &l delantero derecho a la altura del pecho llewa la cinta velona (hembra), fijada con
pespunte, medida de 10 om = 2.5 em.

En &l delantero izquierda supérior Se fija con pespunte la cinta velong en forma de
escudo de 5.5 em x 8 e

Cinta Reflectiva:

Cintas con 5 ¢ de alta, dod (2] cintas pegadas horizontalmente en 2 lineas paralelas
casadas al mEmo nivel que a5 cintas de la eipalda y tapacierrs.

Cimtas con 5 e de alba; dntas Verticales (2] centrado &n cada hambro sobre Las
costuras de forma wertical de longitud, (delantéro y espalda), de 23cm. con pespunbe
de 0.2 cm. al barde de La cinta.

Transfer:

Reflectiva con una medida de alta de [a letra de 7.5 e y ©on un grosor de linea de
letras de 1.5 em.

Pegado al delanters La palabra POLICIA, distribuidas proparcionalmente segin
medidas indicadas en e grafioo.

Balsillo superior:

Tipa ajal interno, can derre y boksa rectangular de tela impermeable, a la altura del
pecho, lado deracho y debajo de L dinta veldro, las medidas segin graficos y cusdro
de medidas.

Baolsillo Secreta:

Con réfuerzo, ubicado entre &l borde del delantera y &l tapacierre, cubierto por este
dltima. Segin los grificos y cuadra de medidas.

Baolsillos inferiores:

2 bolsillos tipa ojal con cierre y cubierta por tapas én cada bolsillo, las tapas
embalsadas y rellenas de panqueque, ademds llévan broches ocultosd en cada
extrérmna de la tapa, bajo de las cintas reflectivas inferiones, con 2 broches en cada
extréma de los bolsillod, segom los graficed y cuadro de medidas, con cierres
refarzadod con pespunte, bolsa interior con vista dé tela impermeable unida oon
pespunte & la tela plana de forra de poliéster, contarno de bolsa remallada oon
puntads de sepuridad.

Basta:

Corte recto con doblez de 2.5 em. de ancho codide con costura redta.
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44

Espalda

Tela verde fluorescente en la pare superior ¥ verde aruling en la parte inferior, con 2
cintas reflectivas de 5 om. de ancho casadas con |as cintas del delantero, a la altura de
la cinta reflectiva superior a la palabra POLICIA. Sobre cada haormbro centrado y casada
con la cinta del delantero leva cintas reflectivas (una en cada hombro).

Palabra “POLICIA":

En la pare central y superior de |a cinta reflectiva superior en forma horizontal se lee
la palabra "POLICIA"; s de rmaterial reflective de 7.5 om. de alto y un ancho de linea
de letra de 1.5 cm.

Cintas reflectivas horizontales:

Dios de 5 crn. de ancho, pegadas horizontalmente en 2 lineas paralelas, casadas al
rriismo nivel de las cintas de la parte delantera.

Cintas reflectivas verticales:

2] centrado en cada hombro sobre las costwras de forma vertical de longitud
(delantero+ espalda) de 23 cm. con pespunte al borde de la cinta.

Cinta Velero:

Con 5 om de ancho ubicada bajo la palabra POLICIA en la parte central superior de la
espalda segin los grafioes y cuadro de medidas

Tapa cierre de |a Sisa:

Ancho de 2.5 cm., doblada unida y pespuntada a 0.7 o del borde de todo el
recorrido &e la sisa.

Cierre en los costados:

Cierres (2] und a cada lado fijado enla parte superior del cierre con refuerzo
cormpartido wn lado con el delantero, pespuntado a 0.7 om en todo el contormao.
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Mangas

Manga larga de tela impermeable, 2 piezas verde fluorescente en la parte superiar y
werde azuling en la parte inferior; lleva 2 cintas reflectivas paralelas y cinta velcro
{hembra) en forma de blasdn. En la bocamanga se fija el pufio.

Cierre de Sisa:

En cada manga se pega un lada de la cremallera separable, [que perrite se
desmonte). 5e deja unds 5 om. sin cierre [segdn talla) ala altura de |2 axila para mayor
comodidad.

Cinita veloro Blasdn PMNP:

A una distancia de & cm del cierre de la manga separable se fijard cinta velcro con
daoble pespunte de 0.3 cm (1/8"). del borde de la cinta con las medidas de 10 = 9 om.
color negro (hembia) el contornd de la cinta tiene que ser cauterizada antes de fijarla.
Cintas reflectivas:

Se fija con pespunte de 0.2 cm (1/16%). hacia el borde de las 2 cintas reflectivas
paralelas en cada manga segin los graficos v cuadro de medidas.

4.6

Pubos

Formados por 3 piezas, 1ra. pieza doblada y rellena con panqueque, del cerrado de la
rmanga a 1 om de la costura se fija cinta weloro (hembra) de 7 om de largo. 2da pieza
doblada forrado el eldstico (elasticar con 4 costuras paralelas horizontales) y entre la
unitin del cerrado del puflo, esta insertada el regulador de pufio.

Entre la boca manga y el pegado de pufio en la pare interior se fija el eldstico
revestitdo de color negro de 0.3 cm de ancho (cola re rata), en forma de ojal uno a
cada lado de cada pufio.

2 piezas unidas de doble tela impermeable, color verde azuling, wnidas y pespuntada,
en la cara interna leva cinta veloro tipo Macho para ajuste regulable del pufte ubicada
a 2.5 cmde la punta del regulador.
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4.7 Cuerpo
Acolchado

desmontable

Cuerpo acokhado, desmontable a la casaca impermeable, una sola pieza espalday
delanteros, con mangas separables, derre separable a cada lado ded borde de los
delanteros que se comparten con el cierre en la vuelta interior de la casaca. Ueva
abertura [para pase hatia el bokillo de malla) al lado superior zquierdo (prenda
puesta) del delantero, ribeteado la abertura y todo ¢l contorno del acolchado.
Delantero, espalda y mangas conformados por 3 capas, distribuidas de Ia siguiente
manera:

Cara Exterior: Tela de forro intérno (poliéster)

Relleno: Aistante térmico

Cara interior: Tela forro intermo (poliéster)

Las 3 capas estan unidas con costuras tipo cocos, proceso de acolchado, costura recta.
Ribete: Ribeteado color negro al tono de la tela en todo el contorno de ancho de
lem.

Mangas: Lieva 2 mangas separables con cierres en & bocamanga va insertada una
cinta borkdn con broche completo en cada bocamanga de forma similar en la otra
manga, dichos broches servirdn para sujetar el elistico revestido color negro que se
encuentra en ia bocamanga del acolchado.

48 Acabados

Exento de defectos en matenales, confeccion y excelente presentacidn, tejido
uniforme sin defectos.

49 Logotipo

£l logotipo [Policia Nacional del Perd) de la PNP serd bordado y se ubicaré en el pacho
al lado izquierdo, tensendo un ancho de 65mm. y una altura de 80mm.
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4.10 Empaquey
Embalaje

Empaque: Doblado y embolsado. En Bolsa Biodegradable, medidas de 17" de Ancho X
25" de largo. Embolsado individual, sellado con cnta adhesiva

Embalaje: Caja de cartén Doble Corrugado de medidas 71 x 40 x 70 om (Largo X Ancho
X Alto). Ueva rotulado segin formato del nideo Ejecutor.
El sellado de ia caja es con cinta de embalaje de 2" de ancho.
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Tiepos Esanchr del Proceso

Tiempos observados en minutos

N° ELEMENTOS Tlempg Valoracion T'”T‘p" Suplementos Tiempo
1] 2 3 4 5| e 7| 8 9 10 11] 12| 13| 14| 15| 16| 17| 18] 19| 20| Promedio basico Estandar

Unir piezas con costura rectaa 1 cm (2
1 piezas de tela impermeable de color verde

fluorescente en la parte superior y verde

azulino en la parte inferior) 552 6.42| 550 4.58| 548 552 558 550 545| 548] 552| 558 550 545 548 552| 558/ 550 545 5.48 5.51 100 5.505 0.83 6.33
21 Pegado de cinta reflectiva delantero (4) a lo

ancho de pecho 10.18| 11.08| 10.17( 9.25| 10.15| 10.18| 10.25| 10.17| 10.12| 10.15| 10.18| 10.25| 10.17( 10.12| 10.15| 10.18| 10.25| 10.17| 10.12] 10.15 10.17 100 10.1716833 1.53 11.70

Fijar cinta velcro (hembra) con pespunte
3 (10 cmx 2.5 cm) en el delantero derecho

superior. 5.52| 6.42| 5.50| 4.58| 548 552 558 550 545| 5.48| 552| 558 550f 5.45 548 552| 558/ 550 545 5.48 5.51 125 6.8813125 1.03 7.91
42 Marcar e insertar bolsillo tipo ojal en el

delantero derecho superior 7.52| 8.42| 750 658 748 752 758 7.50| 7.45| 7.48| 7.52| 7.58| 7.50| 7.45| 7.48| 752 7.58| 7.50| 7.45| 7.48 7.51 100 7.50505 1.13 8.63
5 Pegar cierre en bolsillo en el delantero

derecho superior 5.93| 6.83] 5.92| 5.00f 590[ 5.93] 6.00f 5.92| 587 590 593] 6.00f 592 587 590 5.93| 6.00] 592 587 5.90 5.92 100 5.92175833 0.89 6.81
6 Pespuntar bolsillo en el delantero derecho

superior 577 6.67| 575 4.83| 573| 577 583 575 570 573 577 583 575 570 573 577 5.83] 575 570 5.73 5.76 100 5.755075 0.86 6.62
7 Fijar con pespunte cinta velcro en forma de

escudo en el delantero izquierdo 552 6.42| 550 4.58| 548 552 558 550 545 5.48] 552| 558 550f 545 548 552| 558/ 550[ 545 5.48 5.51 125 6.8813125 1.03 7.91
8 Pegar etiqueta de composicion en el

delantero izquierdo 5.35| 6.25| 5.33| 4.42| 532 535 542 533 528 532 535 542 533 528 532 535 542| 533 528 5.32 5.34 100 5.33836667 0.80 6.14
9 Pegar broches ocultos en extremos de la

tapa. 9.52| 10.42| 9.50| 8.58| 9.48[ 952 958 9.50| 9.45] 9.48] 9.52| 9.58[ 9.50[ 9.45| 9.48] 9.52] 9.58| 9.50[ 9.45| 9.48 9.51 100 9.50505 1.90 11.41
103 Marcar y embolsar tapa insertando

panqueque 9.77| 10.67| 9.75| 8.83| 9.73| 9.77 9.83| 9.75 9.70| 9.73] 9.77] 9.83| 9.75 9.70| 9.73] 9.77] 9.83] 9.75[ 9.70| 9.73 9.76 100 9.755075 1.46 11.22
11 Pespuntar contorno en “U” a 0.7 cm. 9.90| 10.80] 9.89] 8.97| 9.87[ 9.90| 9.97| 9.88| 9.83] 9.87| 9.90| 9.97 9.88| 9.83] 9.87] 9.90| 9.97| 9.88[ 9.83| 9.87 9.89 100 9.88842167 1.48 11.37
12 Fijar tapa a cuerpo y asentar a 0.7 con

atraque al inicio y al finall. 9.85| 10.75| 9.84| 8.92| 9.82 9.85] 992 9.83| 9.78 9.82] 9.85| 9.92 9.83| 9.78] 9.82] 9.85| 9.92| 9.83[ 9.78| 9.82 9.84 100 9.83841667 1.48 11.31
13 Fijar refuerzo a 1cm de alto. 9.92| 10.82| 9.90| 8.98] 9.88) 9.92| 9.98[ 9.90| 9.85| 9.88] 9.92| 9.98| 9.90| 9.85| 9.88] 9.92| 9.98] 9.90[ 9.85| 9.88 9.91 100 9.90509 1.49 11.39
14 Insertar cierre y pespuntar a 0.2 cm. 9.35| 10.25| 9.33| 8.42| 9.32| 9.35| 9.42 9.33| 9.28| 9.32| 9.35| 9.42[ 9.33| 9.28| 9.32| 9.35| 9.42| 9.33[ 9.28| 9.32 9.34 100 9.33836667 1.40 10.74

Colocar bolsa de bolsillo de una sola pieza
15 cerrado a los costados con remalle y

puntada de seguridad de 1cm. 9.85| 10.75| 9.84| 8.92| 9.82| 9.85| 9.92( 9.83| 9.78] 9.82] 9.85| 9.92| 9.83| 9.78] 9.82| 9.85| 9.92| 9.83[ 9.78| 9.82 9.84 100 9.83841667 1.97 11.81
16 Pespuntar la vista del bolsillo a 0.2 cm 9.52| 10.42| 9.50] 8.58| 9.48[ 952 9.58[ 9.50| 9.45] 9.48] 9.52| 9.58[ 9.50f 9.45| 9.48] 9.52] 9.58| 9.50[ 9.45| 9.48 9.51 100 9.50505 1.43 10.93
174 Marcar con plantilla considerando que

debe quedar en 2.5 cm en la basta 5.35| 6.25| 5.33| 4.42| 532 535 542 533 528 532 535 542 533 528 532 535 542| 533 528 5.32 5.34 100 5.33836667 1.07 6.41
18 Unir laterales y espalda del forro interno de

malla con remalle 6.68] 7.58| 6.67| 575 6.65 6.68| 6.75| 6.67| 6.62| 6.65| 6.68 6.75| 6.67| 6.62| 6.65| 6.68[ 6.75| 6.67| 6.62] 6.65 6.67 100 6.67173333 1.00 7.67
19.5 |Marcar e insertar bolsillo de tela de malla

7.52| 8.42| 7.50| 658 748 752 758 7.50| 7.45| 7.48| 752 758 7.50| 7.45| 7.48| 752 758 750 7.45] 7.48 7.51 100 7.50505 1.13 8.63
20 Colocar vivo de bolsillo de tela de poliéster
585 6.75| 5.84| 4.92| 582 585 592 583 578 582 585 592 583 578 582 585 592 583 578 5.82 5.84 100 5.83841667 0.88 6.71
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21 Pespuntar vivo
577 6.67| 575 4.83] 573| 577 583 575 570 573 577 583 575 570 573 577 583 575 570 573 5.76 100 5.755075 0.86 6.62

29 Pegar velcro a 0.3 cm con costura recta

por todo el contorno 552 6.42| 550[ 4.58] 548 552 558 550[ 545 548 552| 558 550 545| 548 552 558 550[ 545 5.48 5.51 125 6.8813125 1.03 7.91
23.6 Fijar cintas reflectivas horizontales (2) a 0.2

cm, con costura recta. 777 8.67) 7.75| 6.83| 7.73| 777 7.83] 775 7.70| 7.73| 7.77| 7.83| 775 7.70| 7.73| 7.77| 7.83| 7.75| 7.70| 7.73 7.76 100 7.755075 1.16 8.92
24 Unir piezas con costura recta a 1 cm. 552 6.42] 550 458 548| 552 558 550 545| 548 552| 558 550 545| 548 552| 558 550 5.45| 5.48 5.51 100 5.50505 0.83 6.33
25 Unir hombros con remalle de puntada de

seguridad de 1 cm 6.52| 7.42] 6.50| 558 6.48] 6.52[ 6.58| 6.50| 6.45| 6.48] 6.52| 6.58| 6.50| 6.45| 6.48] 6.52| 6.58| 6.50| 6.45| 6.48 6.51 100 6.50505 1.30 7.81
26 Pespuntar a 0.7 cm tumbando hacia la

espalda. 6.78| 7.68| 6.77| 5.85| 6.75| 6.78| 6.85| 6.77| 6.72| 6.75| 6.78| 6.85| 6.77| 6.72| 6.75 6.78| 6.85| 6.77| 6.72| 6.75 6.77 100 6.77174333 1.02 7.79
977 Pegar cinta reflectiva vertical a la altura del

hombro (ambos hombros) 6.52| 7.42| 6.50[ 5.58| 6.48| 652 6.58| 6.50| 6.45| 6.48] 6.52| 6.58| 6.50| 6.45| 6.48| 6.52| 6.58| 6.50| 6.45| 6.48 6.51 100 6.50505 0.98 7.48
28 Colocar broche en la punta de la galonera 8.55| 9.45| 853| 7.62| 852 855 862 853 848 852 855 862 853 848/ 852 855 8.62] 853 848 8.52 8.54 100 8.53838667 171 10.25
29 Embolsar galonera, insertando fibra no

tejida (panqueque) a 1cm. 9.18| 10.08| 9.17| 8.25| 9.15| 9.18| 9.25| 9.17| 9.12 9.15] 9.18] 9.25| 9.17] 9.12| 9.15| 9.18] 9.25| 9.17| 9.12| 9.15 9.17 100 9.17168333 1.38 10.55
30 Pespuntar galonera a 0.7 cm. 8.77) 9.67| 875 7.83] 873 877 883 875 870 873 877 883 875 8.70| 873 877 8.83] 875 870 8.73 8.76 100 8.755075 1.75 10.51
31 Fijar al hombro las galoneras. 8.60] 9.50| 858 7.67] 857 860 867 858/ 853 857 8.60| 867 858 853 857 8.60] 8.67 858 853 857 8.59 100 8.58839167 1.29 9.88
32.8 |Marcar con plantilla 535| 6.25| 533 442 532| 535 542 533 528 532 535 542 533] 528 532 535 542 533 528 5.32 5.34 100 5.33836667 0.80 6.14
33 Embolsar cuello, insertando fibra no tejida

(panqueque). 6.22| 7.12| 6.20| 5.28/ 6.18] 6.22| 6.28| 6.20] 6.15| 6.18] 6.22| 6.28| 6.20] 6.15| 6.18| 6.22| 6.28] 6.20| 6.15| 6.18 6.21 100 6.20502 0.93 7.14
34 Pespuntar a 0.7 cm. 6.10] 7.00f 6.08 5.17] 6.07| 6.10] 6.17| 6.08] 6.03| 6.07] 6.10] 6.17| 6.08/ 6.03] 6.07] 6.10] 6.17[ 6.08| 6.03] 6.07 6.09 100 6.08834167 1.22 7.31
35 Embolsar cierre separado a 0.7 cm 6.35| 7.25 6.33] 542| 6.32| 6.35 6.42| 6.33] 6.28| 6.32] 6.35| 6.42| 6.33] 6.28] 6.32| 6.35| 6.42| 6.33] 6.28/ 6.32 6.34 100 6.33836667 0.95 7.29
36 Embolsar tapacierre de la capucha

extraible. 6.43| 7.33] 6.42| 550 6.40| 6.43] 6.50] 6.42| 6.37| 6.40] 6.43| 6.50| 6.42] 6.37| 6.40] 6.43] 6.50] 6.42| 6.37| 6.40 6.42 100 6.42170833 0.96 7.38
37 Insertar cierre en la pechera 10.52| 11.42| 10.50] 9.58| 10.48| 10.52| 10.58| 10.50| 10.45| 10.48| 10.52 10.58| 10.50[ 10.45 10.48| 10.52| 10.58| 10.50| 10.45| 10.48 10.51 100 10.50505 1.58 12.08

Pespuntar 2 cintas reflectivas en el tapa
38.9 [cierre, horizontales y paralelas, casadas con

las cintas reflectivas del delantero 6.68| 7.58| 6.67| 5.75| 6.65| 6.68| 6.75| 6.67| 6.62| 6.65| 6.68| 6.75| 6.67] 6.62| 6.65 6.68] 6.75 6.67| 6.62| 6.65 6.67 100 6.67173333 1.00 7.67
39 Colocar broches para tapa cierre 7.52| 842 750 6.58] 7.48| 752 758 7.50| 7.45| 7.48] 7.52| 758 7.50| 7.45| 7.48| 7.52] 7.58| 7.50[ 7.45| 7.48 7.51 100 7.50505 1.50 9.01
40 Embolsar tapacierre con panqueque 6.50] 7.40[ 6.48| 5.57| 6.47| 650 6.57| 6.48] 6.43| 6.47] 6.50| 6.57| 6.48] 6.43| 6.47| 6.50] 6.57| 6.48| 6.43] 6.47 6.49 100 6.48838167 0.97 7.46
41 Insertar tapacierre y pespuntar su contorno

6.47 7.37] 6.45| 553| 6.43] 6.47[ 6.53] 6.45| 6.40| 6.43] 6.47| 6.53] 6.45| 6.40| 6.43] 6.47| 6.53] 6.45| 6.40] 6.43 6.46 100 6.455045 1.29 7.75

42 Corte recto con doblez de 2.5 cm. de

ancho cosido con costura recta 8.60[ 9.50| 8.58| 7.67| 857 8.60[ 8.67] 858 853 857 860 8.67] 858 853 857 860 8.67] 8.58[ 8.53] 8.57 8.59 100 8.58839167 1.29 9.88
43 Unir las 2 piezas en el centro con remalle

simple. 6.85 7.75| 6.84| 592| 6.82| 6.85 6.92] 6.83] 6.78] 6.82| 6.85| 6.92] 6.83] 6.78] 6.82| 6.85| 6.92] 6.83| 6.78] 6.82 6.84 100 6.83841667 1.03 7.86
44 Pespuntar uniona 0.7 cm. 6.98| 7.88 6.97| 6.05| 6.95| 6.98 7.05| 6.97| 6.92| 6.95| 6.98] 7.05| 6.97| 6.92| 6.95 6.98] 7.05 6.97| 6.92| 6.95 6.97 100 6.97176333 1.39 8.37
45 Unir vuelta de capucha con remalle con

puntada de seguridad. 6.93| 7.83] 6.92| 6.00] 6.90| 6.93 7.00] 6.92| 6.87| 6.90] 6.93] 7.00 6.92| 6.87| 6.90] 6.93] 7.00 6.92| 6.87| 6.90 6.92 100 6.92175833 1.38 8.31
46 Pespuntar a 3 cm de ancho 6.93] 7.83] 6.92| 6.00] 6.90| 6.93 7.00] 6.92| 6.87| 6.90] 6.93] 7.00] 6.92| 6.87| 6.90] 6.93] 7.00 6.92| 6.87] 6.90 6.92 100 6.92175833 1.04 7.96
47 Pespuntar a 0.2cm. 6.95| 7.85| 6.94| 6.02] 6.92| 6.95 7.02] 6.93] 6.88| 6.92| 6.95| 7.02| 6.93] 6.88] 6.92| 6.95| 7.02 6.93| 6.88] 6.92 6.94 100 6.93842667 1.39 8.33
48 Unir tira de capucha a 1 cm con remalle 6.77| 7.67| 6.75| 583 6.73| 6.77| 6.83| 6.75| 6.70| 6.73| 6.77| 6.83| 6.75| 6.70| 6.73| 6.77| 6.83] 6.75| 6.70| 6.73 6.76 100 6.755075 1.01 7.77
49 Unir forro de malla con remalle de 1 cm 6.98| 7.88 6.97| 6.05| 6.95| 6.98| 7.05| 6.97| 6.92| 6.95] 6.98 7.05| 6.97] 6.92| 6.95 6.98] 7.05 6.97| 6.92| 6.95 6.97 100 6.97176333 1.05 8.02
50 Embolsar cierre con pespunte de 0.2 cm 6.93] 7.83] 6.92| 6.00] 6.90] 6.93 7.00] 6.92| 6.87| 6.90] 6.93] 7.00] 6.92| 6.87| 6.90] 6.93] 7.00 6.92| 6.87] 6.90 6.92 100 6.92175833 1.04 7.96
51 Pasar pasadores 3.02] 3.00f 3.00[ 2.08 298/ 302 3.08 3.00f 295 298 3.02] 308 300 295 298 3.02] 3.08f 3.00f 2.95 298 2.96 100 2.95916667 0.44 3.40

4




Unir hombros con remalle con puntada de

52 seguridad. 6.52| 7.42| 6.50[ 5.58| 6.48| 6.52| 6.58| 6.50] 6.45| 6.48] 6.52[ 6.58| 6.50| 6.45| 6.48] 6.52| 6.58[ 6.50] 6.45| 6.48 6.51 100 6.50505 1.30 7.81
53 Pegar etiqueta de la talla en el centro 5.35| 6.25| 533| 4.42] 532| 535 542| 533] 528 532 535 542 533] 528/ 532 535 542 533 5.28] 532 5.34 100 5.33836667 0.80 6.14
54 Ribetear con sesgo con pestaria de 0.2 cm 6.68 7.58| 6.67| 5.75| 6.65| 6.68[ 6.75| 6.67| 6.62| 6.65| 6.68| 6.75| 6.67| 6.62| 6.65| 6.68| 6.75| 6.67| 6.62| 6.65 6.67 100 6.67173333 1.00 7.67
55 Ribetear cabeza manga 10.85 11.75| 10.84| 9.92 10.82| 10.85| 10.92| 10.83| 10.78| 10.82| 10.85| 10.92| 10.83| 10.78| 10.82| 10.85| 10.92| 10.83| 10.78| 10.82 10.84 100 10.8384167 1.63 12.46
56 Fijar cierre en sisa 10.82| 11.72| 10.80| 9.88| 10.78| 10.82| 10.88| 10.80| 10.75| 10.78| 10.82| 10.88| 10.80 10.75| 10.78| 10.82 10.88| 10.80| 10.75| 10.78 10.81 100 10.80508 1.62 12.43
57 Ribetear boca de manga 10.85| 11.75| 10.84| 9.92| 10.82( 10.85| 10.92 10.83| 10.78| 10.82| 10.85| 10.92| 10.83| 10.78| 10.82| 10.85| 10.92| 10.83| 10.78| 10.82 10.84 100 10.8384167 1.63 12.46
58 Colocar broches en la cinta borlon 10.35| 11.25| 10.33| 9.42| 10.32 10.35| 10.42 10.33| 10.28| 10.32| 10.35| 10.42| 10.33| 10.28| 10.32| 10.35| 10.42| 10.33| 10.28| 10.32 10.34 100 10.3383667 1.55 11.89
59 Fijar cinta borlén en la bocamanga,

escondiendo punta 10.68| 11.58| 10.67| 9.75| 10.65| 10.68| 10.75[ 10.67| 10.62| 10.65| 10.68| 10.75| 10.67 10.62| 10.65| 10.68| 10.75| 10.67| 10.62| 10.65 10.67 100 10.6717333 2.13 12.81
60 Ribetear todo el contorno con sesgo con

pestafia de 0.2 cm 8.85| 9.75 884 7.92| 882 885 892 883 878 882 885 892 883 878 882 885 892 883 878 8.82 8.84 100 8.83841667 1.33 10.16

Fijar cierre desde borde pechera derecho e
61 izquierdo a 0.2 cm. Las llaves deben

terminar en el centro de escote posterior

(Coincidir con posicion de malla). 8.35| 9.25| 833 7.42| 8.32| 835 842 833 828 832 835 842 833] 828 832 835 842 833 8.28] 832 8.34 100 8.33836667 1.25 9.59
62 Fijar a 0.3 cm contorno de velcro hembra. | 10.12| 11.02| 10.10[ 9.18| 10.08| 10.12| 10.18| 10.10| 10.05| 10.08| 10.12| 10.18| 10.10| 10.05| 10.08| 10.12| 10.18| 10.10| 10.05| 10.08 10.11 100 10.10501 1.52 11.62
63 Unir piezas a 1cm con costura recta 10.52| 11.42| 10.50| 9.58| 10.48| 10.52| 10.58| 10.50| 10.45| 10.48| 10.52| 10.58| 10.50 10.45| 10.48| 10.52 10.58| 10.50| 10.45| 10.48 10.51 100 10.50505 1.58 12.08
64.10 Pegado de cinta reflectiva con pespunte a

0.2 cm 10.68| 11.58| 10.67| 9.75| 10.65| 10.68| 10.75| 10.67| 10.62| 10.65| 10.68| 10.75| 10.67 10.62| 10.65| 10.68| 10.75| 10.67| 10.62| 10.65 10.67 100 10.6717333 1.60 12.27

Cerrar manga con remalle de puntada de
65 seguridad, casando las costuras de las

cintas reflectivas. 10.52| 11.42| 10.50] 9.58| 10.48| 10.52| 10.58| 10.50| 10.45| 10.48| 10.52| 10.58| 10.50( 10.45| 10.48| 10.52 10.58| 10.50{ 10.45| 10.48 10.51 100 10.50505 2.10 12.61
66 Pegado de cierre (cabeza de manga y

forro) 10.82| 11.72| 10.80] 9.88| 10.78| 10.82| 10.88 10.80| 10.75| 10.78| 10.82| 10.88| 10.80 10.75| 10.78| 10.82 10.88| 10.80| 10.75| 10.78 10.81 100 10.80508 1.62 12.43
67 Pespuntar a 0.7 cm. 10.68| 11.58| 10.67| 9.75| 10.65| 10.68| 10.75[ 10.67| 10.62| 10.65| 10.68| 10.75| 10.67 10.62| 10.65| 10.68| 10.75| 10.67| 10.62 10.65 10.67 100 10.6717333 1.60 12.27
68 Fijar elastico con costura recta o cadeneta | 10.43| 11.33] 10.42| 9.50| 10.40| 10.43| 10.50| 10.42| 10.37| 10.40| 10.43| 10.50| 10.42| 10.37| 10.40| 10.43| 10.50| 10.42| 10.37| 10.40 10.42 100 10.4217083 1.56 11.98
69 Fijar a 0.3 cm contorno de velcro macho a

2.5 cmdesde la punta 10.00( 10.90] 9.99| 9.07f 9.97] 10.00{ 10.07| 9.98] 9.93| 9.97| 10.00f 10.07] 9.98| 9.93| 9.97| 10.00f 10.07] 9.98| 9.93|] 9.97 9.99 100 9.98843167 1.50 11.49
70 Embolsar a 0.7 cm. 10.43| 11.33| 10.42| 9.50| 10.40( 10.43| 10.50| 10.42| 10.37| 10.40| 10.43| 10.50| 10.42 10.37| 10.40| 10.43| 10.50| 10.42| 10.37| 10.40 10.42 100 10.4217083 1.56 11.98
71 Fijar a 0.3 cm contorno de velcro hembra a

1 cmde la union del elastico. 10.00{ 10.90f 9.99|] 9.07| 9.97( 10.00] 10.07 9.98| 9.93] 9.97| 10.00] 10.07| 9.98[ 9.93| 9.97| 10.00f 10.07| 9.98] 9.93| 9.97 9.99 100 9.98843167 1.50 11.49
72 Fijar pufio y embolsar con forro a 1cm 10.10{ 11.00( 10.08| 9.17| 10.07( 10.10] 10.17 10.08| 10.03| 10.07| 10.10| 10.17| 10.08 10.03| 10.07| 10.10f 10.17| 10.08| 10.03| 10.07 10.09 100 10.0883417 1.51 11.60
73 Insertar tapacierre y pespuntar su contorno

10.93| 11.83| 10.92| 10.00{ 10.90( 10.93| 11.00[ 10.92| 10.87] 10.90| 10.93| 11.00| 10.92 10.87| 10.90| 10.93| 11.00| 10.92| 10.87| 10.90 10.92 100 10.9217583 1.64 12.56

74.11 |Cortar hilos e inspeccién final 10.10{ 11.00 10.08| 9.17| 10.07( 10.10] 10.17( 10.08| 10.03| 10.07| 10.10| 10.17| 10.08 10.03| 10.07| 10.10{ 10.17| 10.08| 10.03| 10.07 10.09 100 10.0883417 1.51 11.60
75 Doblar y embolsar la prenda 5.02] 592 5.00f 4.08)] 4.98| 502 5.08 5.00[ 495 498/ 502 508 500 495 498 502 508 500 4.95 498 5.01 125 6.25625 0.69 6.94
76 Colocar la prenda embolsada en la caja y

sellar 2.68| 358 267 175 2.65| 268 275 2.67| 2.62| 2.65| 2.68[ 2.75| 2.67] 2.62| 2.65| 2.68] 275 2.67| 2.62| 2.65 2.67 125 3.33966667 0.37 3.71

TIEMPO DE CICLO 702.81
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