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RESUMEN 

La empresa RMZA inversiones presenta una baja productividad debido a que el proceso de 

confección de casacas que representa el 41 % de lo producido durante el 2021 es el que genera 

mayor cantidad de reprocesos, errores de confección y mayor carga de trabajo, es por esta razón 

que el proyecto tiene por objetivo brindar una propuesta de mejora basada en la ingeniería de 

métodos que permita incrementar su productividad 

La presente investigación utiliza la metodología mixta (cuantitativa y cualitativa), el tipo de 

investigación es descriptiva, relacional y exploratoria, el nivel de investigación es no 

experimental. 

Se utilizó la ingeniería de métodos y estudio del trabajo para el diagnóstico y análisis actual 

de la empresa, además se realizó el estudio de tiempos para obtener los tiempos estándar de 

cada actividad y el tiempo de ciclo del proceso de confección. 

Para la propuesta se utilizó el balance de línea para mejorar la distribución de las actividades 

por jornada, la estandarización de procesos se usó para definir las actividades del proceso y los 

responsables respectivos de cada estación de trabajo, adicionalmente se utilizó 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 realizó un análisis económico 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 salió que por cada sol 

invertido en la propuesta de mejora habría un retorno de 3 soles, lo cual hace viable 

económicamente y sostenible en el tiempo. 

 

Palabras clave:  

Ingeniería de Métodos, Estudio de tiempos, Balance de línea, Estandarización 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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INTRODUCCIÓN 

La empresa RMZA inversiones, es una micro pequeña empresa dedicada a la confección 

textil, tiene alrededor de 15 años 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 confección, sus efectos son: 

una sobrecarga laboral en los trabajadores, uso de horas extra, errores de confección y retrasos 

en la producción. Por ello, el proyecto tiene por objetivo brindar una propuesta de mejora 

basada en la ingeniería de métodos que permita incrementar su productividad. La medición de 

la productividad y el estudio de métodos son una herramienta importante para evaluar y 

estandarizar el método de trabajo, permitiendo la reducción de errores y tiempos de confección. 

La presente investigación está conformada por los siguientes capítulos: 

Capítulo 1: Planteamiento Operacional, este capítulo contiene la formulación de problema, 

los objetivos de investigación, justificación, delimitación, hipótesis, variables limitaciones, 

metodología de investigación, cobertura de estudio y técnicas e instrumentos. 

Capítulo 2: Marco Teórico, conformado por los antecedentes de investigación, marco 

referencial y marco conceptual. 

Capítulo 3: Diagnóstico Actual de la Empresa, el cual está conformado por reseña de la 

empresa, maquinaria de producción, descripción del proceso, método actual de trabajo, estudio 

de tiempos, evaluación del método actual, desempeño del proceso productivo, medición de 

indicadores de la productividad actual e identificación de problemas en el área de producción. 

Capítulo 4: Propuestas de Mejora, el cual está compuesto por el balance de línea, 

estandarización de procesos, 5’S, mejoras complementarias, análisis de la productividad 

proyectada y análisis económico de la propuesta. 

  



2 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

CAPÍTULO I 

  



3 

 

CAPÍTULO I 

1. PLANTEAMIENTO OPERACIONAL 

  

1.1. Antecedentes generales  

La empresa en estudio pertenece al sector textil. Se sabe que el sector textil y confecciones 

representó 6.4% del PBI Manufacturero en el 2019 superada solo por las industrias de 

refinación de petróleo y productos no metálicos. Además, generó alrededor de 400 mil empleos 

directos al año y representó el 26,2% de la población ocupada manufacturera 2,3% a nivel 

nacional en el 2019 (Instituto de Estudios Económicos y Sociales IEES, 2021). 

Figura 1 

Producto Bruto Interno PBI Nacional vs. Producto Bruto 

interno PBI Textil y Confecciones, 2010 – 2019 (Millones 

de soles) 

 

Nota: Crecimiento del PBI Textil. Adaptado por IEES 

Figura 2 

Participación del Sector Textil y Confecciones en 

el PBI Nacional y Manufactura, 2010 – 2019  

 

Nota: Participación del PBI Textil, Adaptado por IEES 

Durante la pandemia del SARS COV 2 el sector textil sufrió un golpe económico fuerte, 

provocado por las restricciones de inamovilidad, entre otros problemas, y esto obligo a que 
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muchas empresas cerrarán o se reinventarán. Algunas de ellas adicionaron el comercio 

electrónico como un nuevo canal para incrementar las ventas. 

En el 2021, el sector textil y confecciones enfrento problemas estructurales debido a una alta 

fragmentación 96.2% son mypes, informalidad 82.4% en 2021, escasa innovación, problemas 

de financiamiento y participación decreciente en el PBI del 0.8% durante ese año. (Sociedad de 

Comercio Exterior del Perú COMEXPERÚ, 2022)  

Frente a esta situación, 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 producción 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 diseño de prendas de vestir de mayor confort que estén enfocados 

a facilitar los movimientos corporales adaptándose al teletrabajo (Cámara de Comercio de Lima 

CCL, 2020) . 

Una medida de incentivo que tomo el estado fue promover el dinamismo de la economía 

nacional en favor de las mypes textiles mediante la Estrategia Compras a MYPERÚ 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 Cooperación para el Desarrollo Social , por sus siglas FONCODES,  se 

autoriza que se gestione la adquisición de bienes, por parte de entidades del gobierno nacional 

y gobiernos regionales, a través de la modalidad de Núcleos Ejecutores (Ministerio de 

Desarrollo e Inclusión Social MIDIS, 2019). 

1.2. Descripción de la realidad de la problemática 

La empresa textil RMZA Inversiones, ubicada en la provincia de Arequipa, tiene una larga 

trayectoria de 15 años 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 facturación 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 año 2021. 

Se sabe que la confección de casacas de policía es uno de los procesos más largos y 

representativos, en comparación a otros productos de la empresa, ya que estos representan el 

41% de lo producido durante el 2021. Según los trabajadores, es uno de procesos más complejos 

y cuentan con un alto número de actividades (alrededor de 40 que son necesarias). Durante el 

proceso de confección 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 producción y gastos en 
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contratación. Según el encargado, renunciaban por motivos personales y mejores oportunidades 

laborales. 

Por otro lado, reprocesos por deficiente capacitación 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 producción. 

Otro aspecto es el deficiente control de producción 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 confección y el 

progreso del pedido. 

Así mismo, el escaso control de insumos y materia se originó por la deficiente coordinación 

y comunicación con los proveedores, como consecuencia tuvo una asignación inadecuada de 

los recursos e incumplimiento de especificaciones del pedido. 

Por otra parte, se encontró que los procesos no están estandarizados debido a que los 

procedimientos aún no están definidos y existe una deficiente capacitación del personal, como 

consecuencia se cometieron errores en la confección y aumento del costo operativo por horas 

extra, además, 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 desempeño operativo y no se cumple el objetivo. 

En caso de no atender de manera sistemática el problema, la empresa podría generar altos 

costos innecesarios, los cuales podrían afectar a largo plazo y originar perdida de los clientes 

por incumplimiento de especificaciones, además 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 ingeniería de métodos que permitan estandarizar los 

procesos, eliminar los cuellos de botella y tiempos muertos para lograr una sinergia en el 

sistema de producción. 
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1.3. Formulación del Problema 

1.3.1. Problema General 

¿Será viable realizar una propuesta de mejora de los procesos de confección de la empresa 

textil RMZA Inversiones mediante ingeniería de métodos para incrementar la productividad? 

1.3.2. Problemas Específicos 

• ¿Será viable definir y analizar los procesos, procedimientos y métodos de trabajo actuales 

para realizar un diagnóstico de las operaciones de la empresa RMZA inversiones? 

• ¿Será viable generar propuestas tomando como referencia el estudio de tiempos y 

movimientos de los procesos de confección? 

• ¿Será viable evaluar el beneficio económico de las propuestas de mejora tomando en 

consideración los gastos que se incurrirían?  

1.4. Objetivos de la Investigación 

1.4.1. Objetivo general 

Realizar una propuesta de mejora de los procesos de confección de la empresa textil RMZA 

Inversiones mediante ingeniería de métodos para incrementar la productividad. 

1.4.2. Objetivos específicos 

• Definir y analizar los procesos, procedimientos y métodos de trabajo actuales para realizar 

un diagnóstico de las operaciones de la empresa RMZA inversiones. 

• Generar propuestas tomando como referencia el estudio de tiempos y movimientos de los 

procesos de confección. 

• Evaluar el beneficio económico de las propuestas de mejora, tomando en consideración 

los gastos que se incurrirían. 

1.5. Justificación 

1.5.1. Justificación Teórica 

La necesidad de realizar la presente investigación es brindar conocimiento sobre las 

herramientas aprendidas de la ingeniería de métodos como solución de los problemas 

presentados por la empresa de confección textil, para posteriormente analizar si es viable la 

propuesta de mejora en la confección de casacas para el incremento de la productividad. 

1.5.2. Justificación Metodológica 

La finalidad de realizar la presente investigación es aplicar las herramientas de ingeniería de 

métodos para determinar cuáles son los tiempos estándares que demoran los trabajadores en 

realizar una operación y de esta manera poder identificar mejores métodos y propuestas de 

trabajo que podrán reducir tiempos y costos, además de mejorar la productividad. 
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1.5.3. Justificación Económica 

El motivo de realizar el presente estudio de investigación es disminuir los costos actuales en 

la elaboración de casacas de policías y se espera un aumento en el margen de contribución por 

el mejor aprovechamiento de los recursos. 

1.5.4. Justificación Organizacional 

La necesidad de realizar la presente investigación es apoyar a la empresa en la 

sistematización del trabajo y en la mejora de la organización para que esta pueda alcanzar los 

objetivos y metas planteadas. 

1.6. Delimitación de la Investigación 

1.6.1. Delimitación Espacial 

El presente estudio se realizará en la empresa de confección textil RMZA Inversiones 

ubicada en Calle quinta Romaña 123, Arequipa 04001. 

Figura 3 

Ubicación de la empresa de confección textil RMZA Inversiones 

 

Nota: Ubicación geográfica de RMZA Inversiones por Google Maps 

1.6.2. Delimitación Social 

El grupo social que se verá afectado directamente por las propuestas de estudio está 

constituido por: los operarios del área de confección, los operarios del área de habilitado, 

supervisor y personal administrativo. 

1.6.3. Delimitación Temporal 

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

1.6.4. Delimitación Conceptual 

El alcance del tema de investigación incluirá los conceptos relacionados a la ingeniería de 

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

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

confección de la empresa textil RMZA Inversiones tomando como referencia la ingeniería de 

métodos. 

1.8. Variables 

Tabla 1 

Operacionalización de las Variables 

 
Variables Tipo de 

variable 

Dimensión Subdimensión Indicadores 

Propuesta de 

mejora en la 

confección de 

casacas de 

policía en la 

empresa textil 

RMZA 

Inversiones 

Independiente 

Estudio de 

métodos 

Identificación del 

Método Actual  

DAP, DOP, Diagrama de 

recorrido. 

Análisis y 

evaluación del 

método actual 

Técnica del Interrogatorio 

Productividad: Total de tiempo 

invertido por operario 

(hr)/Producción (unid) 

Estudio de 

tiempos 

Número de 

observaciones 𝑛 = (
40√𝑛′ ∑ 𝑥2 −  ∑(𝑥)2

∑ 𝑥
)2 

Tiempo promedio Tiempo promedio: Suma de las 

lecturas / Número de las lecturas 

consideradas 

Tiempo básico Tiempo básico: Tiempo promedio 

x (Valor atribuido/Valor tipo) 

Tiempo estándar Tiempo estándar: Tn x (1+% 

Suplementos) 

Productividad Dependiente 

Tiempos 

Duración que tiene 

la realización de 

las operaciones 

Tiempo de Ahorro: 

Tiempo Óptimo – Tiempo estándar 

en relación con Horas Hombre 

Productividad 

Productividad 

General 

Total de tiempo invertido por 

operario ( hr) /Producción (unid) 

Productividad 

Factor Hombre 

Producción (unid)/Cantidad de 

Operarios 

Productividad 

Factor Máquina 

Producción (unid)/N° de Máquinas 

Nota: Elaboración Propia 

1.9. Limitaciones 

La principal limitación es la pandemia del SARS- CoV- 2 debido a la exposición al realizar 

la toma de tiempos de cada operación en el área de confección. 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 limitación sería la confidencialidad de la información que ocasiona la dificultad 

para acceder a la información total de la empresa. 
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1.10. Metodología de la Investigación 

1.10.1. Método de la Investigación 

Esta investigación presenta la metodología mixta, cuantitativa y cualitativa, porque se 

proporcionarán datos numéricos y también se analizará información nominal relacionada con 

juicios y opiniones en función de una mejora en los procesos. 

1.10.2. Tipo de Investigación 

La presente investigación es de tipo descriptiva, relacional y exploratoria, es descriptiva 

porque informa sobre la situación actual y real de la empresa y con base a ello se realiza la 

mejora, es de tipo relacional porque busca determinar cuanta relación 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 Investigación 

La presente investigación tiene un nivel de investigación no experimental debido a que es 

únicamente una estimación de los posibles resultados que se obtendrán del análisis actual de la 

situación. 

1.11. Cobertura de estudio 

1.11.1. Población- Muestra 

La empresa textil RMZA Inversiones durante el año 2021 confeccionó 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: Elaboración Propia, 2021 
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1.11.2. Muestreo 

El muestreo se realizó mediante un análisis ABC de los productos confeccionados e ingresos 

porcentuales. 

Tabla 3 

Análisis ABC de los productos confeccionados 

Productos %Ingresos 
% 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: Elaboración Propia, 2021 

En la Tabla 3 según la clasificación ABC la confección de las casacas representan el 41% 

de los ingresos totales durante el 2021. 

Figura 4 

Diagrama ABC de los productos confeccionados durante el 2021 

 

Nota: Elaboración Propia,2021 

Adicional al estudio se analizó los tiempos de confección y la cantidad de reprocesos de cada 

producto. 
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Figura 5 

Tiempos de confección de los productos en días 

 

Nota: Elaboración Propia, 2021 

La confección de casacas demoró más tiempo en comparación a los otros productos, debido 

a dos factores: la cantidad a confeccionar y el número de reprocesos ocurridos. 

Figura 6 

Diagrama de Pareto de los reprocesos 

 

Nota: Elaboración Propia, 2021 

Basándose en el diagrama de Pareto, se puede observar que la confección de casacas 

representa un 56% del total de reprocesos que se tuvo durante el año 2021. 

Es por esta razón, basándose en el Análisis ABC y Diagrama de Pareto, se escogió la 

confección de casacas debido a que representa el 41% de los ingresos y el 56% de los reprocesos 

que se tuvo durante el año 2021. 

1.12. Técnicas e instrumentos 

1.12.1. Técnicas de la investigación 

• Observación directa: Se utilizará técnicas de diagramado, para realizar representaciones 

gráficas del proceso de confección, esto permitirá visualizar los recorridos y distribución 

de cada puesto de trabajo. 

Se estudiará los tiempos en cada operación realizada desde el inicio de la confección hasta 

fin del proceso para determinar estándares para el trabajo y planificar la producción a 

base de ellos. 
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• Entrevista: Se realizará de manera presencial en la organización para obtener más 

información de la problemática y el estado actual de los procesos. 

• Análisis documentario: Se llevará a cabo un análisis de los documentos que utilizan para 

el desarrollo del método del trabajo. 

1.12.2. Instrumentos de la Investigación 

• Guía de observación: Se utilizará los diagramas DAP (diagrama de análisis de procesos), 

que permitirá identificar las operaciones, el transporte, almacenamiento e inspecciones 

que se realizará durante todo el proceso. También se utilizará 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 permitirá visualizar como se mueve el proceso 

productivo a través de las instalaciones de producción y mediante el diagrama de hilos 

veremos cuáles son las distancias que recorre desde el comienzo hasta el final del proceso. 

También se utilizará la ficha de control de tiempos para delimitar el inicio y fin de cada 

actividad realizada durante proceso de producción  

• La ficha de entrevista: Este documento permitirá recolectar los datos e información 

necesaria sobre la empresa y quienes están involucradas en el proceso. 
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 CAPÍTULO II: MARCO TEÓRICO 

CAPITULO II 

2. MARCO TEÓRICO 

2.1. Marco Teórico de la Investigación 

2.1.1. Antecedentes de la Investigación  

2.1.1.1.Antecedentes Internacionales 

Según Ortiz (2019) plantea en su trabajo de investigación, Evaluación del sistema de 

producción de la empresa PRODUSIEMBAL CIA. LTDA, mediante el estudio del trabajo para 

aumentar la productividad. El objetivo de su investigación fue incrementar la productividad del 

proceso de elaboración de bloques de balsa en la empresa PRODUSIEMBAL CIA. LTDA. 

Para diagnosticar el caso presente de la organización y minimizar los tiempos y distancias 

innecesarios, se examinó los procesos productivos usando ingeniería de métodos, diagramas de 

recorridos, diagramas de flujos y herramientas de diagnóstico, como diagramas de Ishikawa y 

Pareto, con los cuales se detectó los primordiales inconvenientes que están afectando a esta 

parte, que conciernen al bajo grado de eficiencia en el proceso de producción, 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 organización. 

Por medio de la aplicación de la ingeniería de métodos logró mejorar la productividad de la 

organización al minimizar ocupaciones y estableciendo tiempos para cada acción en el proceso 

de producción de PRODUSIEMBAL pudiendo pasar de una situación sin control a una 

situación en la cual se controlan los procedimientos de producción, puesto que ahora la 

compañía cuenta con un procedimiento estandarizado para realzar sus ocupaciones. 

 

Según Bolaños (2016) plantea en su trabajo de investigación, Perfeccionamiento de la 

organización del trabajo para la mejora de la productividad en la línea de producción de 

confección de prendas de vestir para niña en la empresa XIOMAC FASHION & STYLE, la 

compañía al carecer de conocimientos sobre el control y funcionamiento de los procesos a lo 

largo de la preparación de sus productos, Desea mejorar y optimizar la productividad de la línea 

de producción de prendas para niña que es el producto estrella de la organización. 

Por lo que, se aplicó el estudio de tiempos e ingeniería de métodos para mejorar el 

rendimiento de la empresa, durante su desarrollo se levantó información haciendo diagramas 

de macro- proceso y meso- proceso con el fin de identificar el alcance de estos dentro de la 
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empresa, para luego evaluar los tiempos productivos e improductivos con la finalidad de 

programar eficientemente el tiempo de producción y llevar controles de este para 

posteriormente realizar un análisis. 

El estudio permitió identificar las causas de los principales problemas y falencias tanto de 

los trabajadores como de las máquinas de la empresa para posteriormente recomendar las 

capacitaciones a los trabajadores e impulsar una gestión de unidades funcionales de XIOMAC 

con la finalidad de mejorar la infraestructura y el orden del proceso de producción. 

 

Según Alemán y Solano (2013) plantea en su trabajo de investigación, Propuesta de mejora 

del proceso de elaboración de camisetas del área de confección para un análisis operacional 

en la empresa IRENE S.A , es la distribución de la planta inadecuada, así como la disposición 

de los diferentes procesos en módulos, 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, disposición y confiabilidad de las 

máquinas. 

Es por esta razón utilizará como herramienta la ingeniería de métodos para mejorar las 

condiciones productivas de la empresa, tomando en cuenta los recursos de materia prima, mano 

de obra, maquinaria, procesos y distribución de planta, con la finalidad de garantizar un uso 

eficiente de los recursos y aumento en la calidad y productividad. 

En la investigación lograron determinar las capacidades y eficiencias individuales, así como 

grupales y además detectando operaciones críticas en el proceso, lograron aplicar la 

metodología de las 5s para el área de confección y al realizar la estandarización del tiempo en 

los módulos lograron una mejora de 0.382 minutos con respecto al anterior. 

2.1.1.2.Antecedentes Nacionales 

Según Huamán (2017) plantea en su trabajo de investigación, Aplicación de la ingeniería de 

métodos para incrementar la productividad, en el área de tintorería 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 teñidos del área de tintorería, esta mejora se 

realizó mediante la aplicación de ingeniería de métodos  

Primero tomó una muestra de 30 tomas de tiempo del proceso antes de la aplicación para 

realizar un análisis de cada operación del proceso, para luego crear nuevos métodos para 

realizar la actividad con la finalidad de aprovechar los recursos al máximo. 

La implementación de la mejora permitió estandarizar los tiempos del proceso de 

centrifugado, eliminar las actividades innecesarias del proceso, programar el número de lotes 
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que se debe centrifugar por día y optimizar el proceso de teñido aumentando la productividad 

del proceso. 

 

Según Aranda y Córdova (2020) en la investigación, Modelo de ingeniería de métodos en la 

productividad en el área de confección de la empresa P&R Asociados S.R.L.,2020. Se aplicó 

un modelo de ingeniería de métodos donde se detalló el estudio de tiempos obteniendo como 

tiempo estándar actual de 82,99 minutos en la elaboración de pantalones y al aplicar el modelo 

de ingeniería de métodos se redujo a 54,51 minutos por prenda con una diferencia de 28,48 

minutos por prenda. Además, se evaluó económicamente 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. 

 

Según Huanca (2019) plantea en su trabajo de investigación, Aplicación de estudio del 

trabajo basado en tiempos cronometrados para mejorar la productividad en el área de 

confección de jeans de una empresa textil en SJL, 2019. Establecer en qué medida el análisis 

del trabajo con base en tiempos cronometrados optimiza de manera significativa la 

productividad en la zona de fabricación, para este fin se determinó primero el modelo de prenda 

que más grande carga de trabajo representa para el área de confección, analizando las 

operaciones que generaban cuello de botella por medio del uso de herramientas de ingeniería 

como DOP, balance de línea y flujos de procesos, después se procedió a hacer análisis de 

procedimientos para posteriormente ser analizadas y mejoradas. 

Se obtuvo como consecuencia la optimización de la productividad del 11.93%, con una 

disminución del tiempo de costura de 37.89 minutos a 34.24 minutos, lo que representó una 

optimización de 67 prendas por día. Para conseguir más grandes resultados, recomendaron que 

la organización haga auditorías a los procedimientos implementados, lo que promueve el 

compromiso para el logro de la ejecución del procedimiento al 100%, en compañía de 

capacitaciones constantes y de indicadores de medición de productividad de control bihorario 

y de publicación de récord mensual para incentivar al personal a la optimización continua. 

 

Según Sacha (2018) indica en su trabajo de investigación, Aplicación del estudio del trabajo 

para mejorar la productividad en una empresa textil. Buscaron aplicar el estudio del trabajo 

para mejorar la productividad en el área de producción de la empresa textil Sirius Sport, al 

comienzo de la investigación utilizaron herramientas como el diagrama de Ishikawa, análisis 

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 medición del trabajo como 
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herramientas para mejorar la productividad de la empresa textil. La aplicación de estas 

herramientas los ayudo a mejorar la producción en un 60.86% a 93.49% con un incremento de 

32.63%. 

 

Según Cueva y Marin (2019) muestra en su trabajo de investigación, Aplicación del estudio 

de trabajo para incrementar la productividad, en la línea 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 elaboración 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- máquina, diagrama bimanual y estudio de movimientos con la finalidad de optimizar 

el proceso. 

La aplicación del estudio de trabajo logro incrementar la productividad en la línea de costura 

de pantalones jeans de 7.95% a 76.52%, logrando optimizar en 3.57% y 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% y la eficacia en 96.94% a 99.74% incrementando en 2.80%. 

 

2.1.1.3.Antecedentes Locales 

Según Delgado (2015) con su trabajo de investigación, Propuesta de disminución de tiempos 

muertos en la sección mezclado para reducir el costo de esta sección en una empresa textil, 

plantea la mejora en los subprocesos (alisado/secado ) y desfieltrado de tops teñidos 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 identificación de problemas en el proceso de teñido 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 aprobación de colores y que la empresa no cuenta 

con programas de producción en el procedimiento de alisado y desfieltrado. Después de 

identificar estos problemas, empezaron con la implementación de mejoras y propuestas con la 

finalidad de reducir los tiempos muertos y analizar los beneficios y costos que involucrarían 

estas mejoras. 

Los resultados de la propuesta fueron reducir el tiempo total del ciclo del proceso de teñido 

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. 

 

Según Esquivel y Gonzales (2020), tienen en su trabajo de investigación titulado como 

Propuesta de mejora en el proceso de enconado del hilado para reducir tiempos muertos y 

mejorar la productividad de la sección 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 diagnóstico de la situación problemática del área de escalonado 

del hilado para luego posteriormente identificar las principales actividades y factores críticos 

en el área. Basándose en los resultados obtenidos de la situación actual, escogieron las 

herramientas de mejora como Kaizen y DMAIC que podrían 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 máquina existe un sobrecosto en el proceso del 41% 

debido a la falta de capacitación 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 tecnológicos y humanos. 

 

Según Gamarra (2021) indica en su trabajo de investigación, Propuesta de aplicación de 

técnicas del estudio del trabajo para incrementar la productividad en los procesos de la línea 

de confección 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 línea de producción para la confección 

de abrigos en una empresa textil. 

Para esto primero se realizó un análisis de la situación actual de la empresa y los procesos 

de confección 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 investigación fueron el tiempo de producción estándar se optimizó de 

334,00 minutos por revestimiento a 294,00 minutos, y el costo de producción por revestimiento 

se optimizó 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 producción. 
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2.2.  Marco Referencial 

2.2.1. Ingeniería de métodos 

Es uno de los instrumentos primordiales de la Ingeniería Industrial, tiene como problemática 

elemental la incorporación de las personas dentro del proceso de producción de bienes o del 

proceso de generación de servicios. Debería dictaminar dónde y cómo encaja el ser humano en 

el trabajo para poder hacer el funcionamiento más 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 económicas 

probables (Durán, 2007). 

Los objetivos de la ingeniería de métodos son: 

• Mejorar los procesos. 

• Mejorar la distribución de la fábrica, del taller y/o de los lugares de trabajo. 

• Mejorar el diseño de equipo e instalaciones en su conjunto 

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

• Ahorro en el esfuerzo humano, reduciendo todas las tareas innecesarias y reduciendo los 

que provocan fatiga. 

• Propicia para la creación de mejores condiciones ambientales en el trabajo. 

Tabla 4 

Fases de la ingeniería de Métodos 

 

Nota: Ingeniería de métodos, Freddy Durán 

Estas etapas son fundamentales para realizar de manera correcta la ingeniería de métodos. 

La ejecución de las 4 primeras es una labor indispensable para quien efectúa el análisis. La 

ejecución de las últimas corresponderá a quien implemente las sugerencias que se deriven del 

análisis. (Durán, 2007). 
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2.2.2. Estudio del trabajo 

Es el examen sistemático de los procedimientos para hacer las operaciones, con la finalidad 

de mejorar la implementación eficaz de los recursos y entablar reglas de rendimientos en 

relación con las operaciones que se llevan a cabo (Organización Internacional del Trabajo OIT, 

1996). 

Es la aplicación de ciertas técnicas y en especial el análisis de procedimientos y la medición 

del trabajo, que se aplican para analizar el trabajo humano en todos sus entornos y que llevan 

sistemáticamente a averiguar todos los componentes que influyen en la eficiencia y economía 

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 información que 

sobre el desplazamiento o 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 área de trabajo, y muestra los 

múltiples puntos de vista de actividad, así como la interrelación de estos. Consecuentemente, 

dichos diagramas permanecen íntimamente unidos a los conceptos de repartición de planta y a 

los diagramas del proceso (Durán, 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 Investigación 

2.3.1.1.Productividad 

La productividad es la utilización eficiente de recursos –trabajo, capital, tierra, materiales, 

energía, información en la producción de varios bienes y servicios-. Es la probabilidad de 

incrementar la producción 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 colaboración de un 

número de individuos y de recursos materiales coordinados para lograr un objetivo 

anteriormente identificado. Se estudia la manera en que el Servicio diseña, gestiona y 

optimización sus procesos o acciones para ayudar a su política y táctica 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 medición 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 según una regla de ejecución preestablecida (Salazar, 2012). 

2.3.1.4.Estudio de métodos 

Es el registro y examen crítico sistemático de los métodos existentes y proyectados de 

realizar un trabajo, como medio de idear y ejercer procedimientos más 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 producción 

en una organización, son las ocupaciones que reducen el proceso de producción, 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 Estándar 

Se define como el tiempo que requiere un operador cualificado preparado y entrenado para 

llevar a cabo una operación, realizándolo a una velocidad normal (Guardiola, 2018). 

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

En la industria se denomina tiempo muerto a aquel tiempo donde el obrero no realiza ninguna 

operación debido a que no tiene los recursos necesarios para llevar a cabo (La Enciclopedia de 

Ciencias y Tecnologías en Argentina, 2010). 

2.3.1.8.Metodología 5S 

Es un instrumento para mejorar continuamente los procesos bajo el enfoque de manufactura 

esbelta, cuya misión es producir un ambiente de trabajo más eficiente, limpio y ergonómico 

(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 pequeños cambios y mejoras con 

el objeto de experimentar y aprender con ellas (Piñero & Flores, 2016). 

2.3.2. Herramientas de Diagnóstico 

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 además para mejorar procesos y recursos 

en una organización (Burgasí & 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 raíz, por consiguiente la organización comúnmente se hallan 

con varios puntos que influyen en los efectos , estos pueden inducir del problema, por lo que se 

selecciona un conjunto específico de factores hacia el problema y se irán dando según las 

múltiples adversidades que se presenten en la organización (Burgasí & Pilacuan, 2021). 

2.3.2.2.Entrevista 

Las entrevistas son técnicas que los investigadores intentan para obtener información de 

forma verbal y personalizada. La información se centrará en aspectos de la vida, centro laboral 

y aspectos subjetivos del individuo, como creencias, actitudes, opiniones o valores relacionados 

con la situación en estudio (Murillo, 2018). 

La entrevista es más como una reunión privada y amable en donde una persona se dirige a 

otro contado su versión de los hechos o historia respecto a un problema en específico con la 

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

El Diagrama de Análisis de Procesos es un gráfico que muestra la trayectoria de un producto 

o proceso, con los símbolos correspondientes que indican todos los hechos que deben revisarse. 

El DAP se puede realizar basándose en materiales, operadores y máquinas. Las actividades 

representadas en DAP son operación, inspección, transporte, demora, almacenamiento y 

combinación operación e inspección (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 cronológica de todas las 

operaciones, inspecciones y materiales en el proceso de fabricación, desde la llegada de la 

materia prima hasta el empaque del producto terminado (Niebel & Freivalds, 2009). 

La gráfica describe la entrada de todos los componentes y subcomponentes a la base 

principal, representa en forma esquemática un proceso productivo, utilizando sólo los símbolos 

de operación, inspección 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 física, tomando en cuenta las operaciones, 

inspecciones, demoras, transporte y almacenamiento. Este diagrama es parecido al diagrama de 

flujo porque ambos utilizan los mismos símbolos, en lo que se diferencian es en que el diagrama 

de recorrido se dibuja sobre un croquis o una distribución. (Castillo, 2005) 

2.3.3. Herramientas de Mejora 

2.3.3.1.Estudio de tiempos 

Es una técnica de medición 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 según una regla de ejecución preestablecida (Salazar, 2012). 

2.3.3.2.Ficha de Procesos 

La Ficha de Proceso es un archivo donde se recogen las propiedades y detalles más 

importantes para controlar las operaciones recogidas en el diagrama. Es la organización la que 

debe dictaminar qué información integrar en la ficha de proceso, una vez que posibilite la 

administración de este. (ISOTOOLS, 2015) 
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2.3.3.3.Estandarización de tiempos 

El método de estandarización de tiempos consiste en examinar la situación actual de la 

empresa con base en los componentes que intervienen en el proceso como los equipos, la 

distribución, manejo de materiales, personal y condiciones ambientales para determinar un 

adecuado tiempo de operación 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 crítico sistemático de los métodos existentes y proyectados de 

realizar un trabajo, como medio de idear y ejercer procedimientos más 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, comúnmente 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 tráfico fuerte para proceder a hacer 

mejoras. Se usa como complemento del cursograma analítico (Torrecilla, 2015). 
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CAPÍTULO III 

3. DIAGNOSTICO ACTUAL 

  

3.1. Reseña de la empresa 

La empresa RMZA Inversiones, ubicada en la provincia de Arequipa, es una micro pequeña 

empresa dedicada a la confección textil, tiene una larga trayectoria de 15 años vigente. Su sede 

principal está ubicada en Calle quinta Romaña 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 facturación y experiencia para poder licitar con instituciones. 

Figura 8 

Instalaciones de la empresa RMZA Inversiones 

 

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

La misión, visión, objetivos y valores no están 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. Misión 

Generar empleo y producir prendas con mejor calidad y acabado. 

3.1.2. Visión 

Ser la mejor micro pequeña empresa de confección textil en Arequipa. 

3.1.3. Objetivos estratégicos 

• Aumentar la rentabilidad de sus procesos 

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

 

3.1.4. Valores 

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

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

especificaciones. 

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

3.1.5. Organigrama 

El presente organigrama no está documentado, pero se pudo constatar mediante la entrevista 

con el gerente general. Como se puede observar en la figura 9 se dividen según las funciones 

respectivas de los trabajadores: 

Figura 9 

Organigrama 

 

Nota: Elaboración propia, según información brindada por la empresa. 

3.2. Maquinaria de producción  

Todas las máquinas de producción están activas y en buen estado, se realiza mantenimiento 

a los equipos al finalizar la producción de los pedidos. La empresa cuenta con la siguiente 

maquinaria de producción para poder realizar las operaciones de confección: 
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Figura 10 

Maquinaria de Producción 

Maquinaria Cantidad Maquinaria Cantidad 

Costura Recta 

 

6 

Remachadoras manuales 

 

2 

Remalladora con puntada 

de seguridad 

 

1 

Bordadora Multicabezal 

 
3 

Remalladora con 4 hilos 

 

1 

Bordadora Unicabezal 

 

3 

Nota: Elaboración propia, según información brindada por la empresa. 
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3.3. Descripción del proceso de confección de casaca verde fluorescente 

Figura 11 

Descripción del Proceso- Parte 1 

 

Nota: Bases para selección de MYPE – cuarta convocatoria 

 

 

 

 

PARTES DESCRIPCIÓN DEL PROCESO 

Cuerpo - 

Delanteros 

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. 

Después se fija la cinta velcro (hembra) con pespunte (10 cm x 2.5 cm) en el delantero derecho superior. 

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 composición. 

Tapacierre 

de bolsillos 

inferiores 

Para empezar, se pega los broches ocultos en extremos de la tapa. 

Luego se marcar y embolsa la tapa insertando panqueque 

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

Cuerpo- 

Delanteros 

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

Para luego fijar refuerzo a 1cm de alto. Se inserta el cierre y pespunta a 0.2 cm. 

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 

del cuerpo 

Para empezar, se marca con plantilla considerando que debe quedar en 2.5 cm en la basta 

Luego se une laterales y espalda del forro interno de malla con remalle 

Cuerpo 

Interno 

A continuación; se marcar e insertar bolsillo de tela de malla en delantero izquierdo interior 

Después se coloca el vivo de bolsillo de tela de poliéster en delantero izquierdo interior 

Enseguida se pespunta vivo en delantero izquierdo interior 

Espalda 

Para empezar, se pegar velcro a 0.3 cm con costura recta por todo el contorno 

Luego se fija las cintas reflectivas horizontales (2) a 0.2 cm, con costura recta y se une las piezas con costura recta 

a 1 cm. 

Hombros 

Después se une los hombros con remalle de puntada de seguridad de 1 cm 

Para luego pespuntar los hombros a 0.7 cm tumbando hacia la espalda. 

En último lugar se coloca la cinta reflectiva vertical a la altura del hombro (ambos hombros) 

Galonera 

En primer lugar, se coloca broches en la punta de las galoneras 

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. 

Cuello 

Primero se marca con plantilla 

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 extraíble. 

Cuerpo- 

Delanteros 

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

paralelas, casadas con las cintas reflectivas del delantero. 

Luego colocar broches para tapa cierre y embolsar tapacierre con panqueque 

Después insertar tapacierre y pespuntar su contorno 

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

Capucha 

En primer lugar, se une las 2 piezas en el centro con remalle simple y se pespunta la unión a 0.7 cm. 

Luego se une la vuelta de capucha con remalle con puntada de seguridad. 

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 continuación, se embolsa el cierre con pespunte de 0.2 cm y se pasa los pasadores 
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Figura 12 

Descripción del Proceso- Parte 2 

 
Nota: Bases para selección de MYPE – cuarta convocatoria 

 

Para poder realizar el proceso de confección se tomó en cuenta las especificaciones y 

características de la casaca que están presentes en el anexo 1 del documento y como resultado 

de todo el proceso de confección 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: Elaboración propia, 2022. 
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Figura 14 

Foto de la Casaca verde 

fluorescente para dama- parte 

posterior 

 

Nota: Elaboración propia, 2022. 

3.4. Método actual de trabajo 

Se realizó los siguientes diagramas tomando como referencia la información observada 

durante el proceso de confección y visitas a la empresa, Para luego procesar la información 

detalladamente y desarrollar según la secuencia de operaciones 
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3.4.1. DOP 

Figura 15 

DOP- Parte 1 

 

Nota: Elaboración Propia, según información brindada por la empresa. 

DIAGRAMA DE OPERACIONES DE PROCESO 

EMPRESA: RMZA INVERSIONES PAGINA:1 de 4 

DEPARTAMENTO: CONFECCIÓN FECHA: 05/02/2022 

PRODUCTO: CASACA VERDE FLUORESCENTE PARA DAMA METODO DE TRABAJO: ACTUAL 

DIAGRAMA REALIZADO POR: Jennifer Nuñez TIEMPO TOTAL: 600 min 

 

Marcar con plantilla considerando 

que debe quedar en 2.5 cm en la 

basta 

Unir laterales y espalda del forro 

interno de malla con remalle 

 

 

 

Pegar broches ocultos en 

extremos de la tapa. 

Marcar y embolsar tapa 

insertando panqueque 

Pespuntar contorno en “U” a 

0.7 cm. 

 

 

 

 

Tapacierre de Bolsillos inferiores 

 

Forro 
Cuerpo 

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 composición 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 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

α 

Broches 

1 

2.1 

3 

4.2 

5 

6 

7 

8 

12 

13 

14 

15 

16 

19.5 

20 

21 

17.4 

18 

9 

10.3 

11 

Malla Poliéster 

Fibra no 

tejida 

Tafetán Verde azulino 

Tafetán con transfer 

reflectivo 

Cinta reflectiva 

Velcro  

Cierre  

Velcro 

Etiqueta 

Cierre de bolsillos 

inferiores 
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Figura 16 

DOP- Parte 2 

 

Nota: Elaboración Propia, según información brindada por la empresa. 

DIAGRAMA DE OPERACIONES DE PROCESO 

EMPRESA: RMZA INVERSIONES PAGINA:2 de 4 

DEPARTAMENTO: CONFECCIÓN FECHA: 05/02/2022 

PRODUCTO: CASACA VERDE FLUORESCENTE PARA DAMA METODO DE TRABAJO: ACTUAL 

DIAGRAMA REALIZADO POR: Jennifer Nuñez TIEMPO TOTAL: 600 min 

 
Espalda 

 
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. 

Galonera 

Colocar broche en 

la punta de la 

galonera 

Embolsar galonera, 

insertando fibra no 

tejida (panqueque) 

a 1cm. 

Pespuntar galonera 

a 0.7 cm. 

Marcar con plantilla 

Embolsar cuello, 

insertando fibra no tejida 

Pespuntar a 0.7 cm 

Embolsar cierre 

separado a 0.7 cm 

 

β µ Ω 

Cuello 

 

Unir hombros con remalle de puntada de seguridad 

de 1 cm 

Pespuntar hombros a 0.7 cm tumbando hacia la 

espalda. 

Pegar cinta reflectiva vertical a la altura del hombro 

(ambos hombros) 

Fijar al hombro las galoneras. 

Embolsar tapa cierre de la capucha extraíble. 

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 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 inspección final  

Doblar y embolsar la prenda 

Colocar la prenda embolsada en la caja y sellar 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

α 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

22 

23.6 

24 

25 

26 

27.7 

28 

29 

30 

32.8 

33 

34 

35 
31 

36 

37 

38.9 

39 

40 

41 

42 

74.11 

75 

76 

Cinta 

reflectiva 

Cierre 

Cinta 

reflectiva 

Broches 

Fibra no 

tejida 

Broches 

Fibra no 

tejida 

Velcro 

Cinta 

reflectiva 

Tafetán con 

transfer reflectivo 

Tafetán Verde 

azulino 
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Figura 17 

DOP-Parte 3 

 

Nota: Elaboración Propia, según información brindada por la empresa. 

Figura 18 

DOP- Parte 4 

DIAGRAMA DE OPERACIONES DE PROCESO 

EMPRESA: RMZA INVERSIONES PAGINA:3 de 4 

DEPARTAMENTO: CONFECCIÓN FECHA: 05/02/2022 

PRODUCTO: CASACA VERDE FLUORESCENTE PARA DAMA METODO DE TRABAJO: ACTUAL 

DIAGRAMA REALIZADO POR: Jennifer Nuñez TIEMPO TOTAL: 600 min 

 
 

 

 

Unir las 2 piezas en el 

centro con remalle simple. 

Pespuntar unión 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 1 cm 

Embolsar cierre con 

pespunte de 0.2 cm 

Pasar pasadores 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

β 

Unir hombros con remalle con puntada de seguridad. 

 

Pegar etiqueta de la talla en el centro en el cuello 

 

Ribetear con sesgo con pestaña de 0.2 cm en el cuello 

Ribetear cabeza manga 

 

Fijar cierre en sisa 

Ribetear boca de manga 

 

Colocar broches en la cinta borlón en manga 

 

Fijar cinta borlón en la bocamanga, escondiendo punta 

Ribetear todo el contorno con sesgo con pestaña de 0.2 cm en 

delantero 

Fijar cierre desde borde pechera derecho e izquierdo a 0.2 

cm. Las llaves deben terminar en el centro de escote posterior 

(Coincidir con posición de malla).  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 61 

µ 

Capucha 

43 

44 

45 

46 

47 

48 

49 

50 

51 

Cuerpo Acolchado 

52 

53 

54 

55 

56 

57

58 

59 

60 

Tafetán verde 

reflectante 

Malla 

Poliéster 

Acolchado 

Cierre 

Pasador 

Etiqueta 

Cierre Negro 

Cinta Borlón 

Broches 

Cierre Negro 
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Nota: Elaboración Propia, según información brindada por la empresa. 

DIAGRAMA DE OPERACIONES DE PROCESO 

EMPRESA: RMZA INVERSIONES PAGINA:4 de 4 

DEPARTAMENTO: CONFECCIÓN FECHA: 05/02/2022 

PRODUCTO: CASACA VERDE FLUORESCENTE PARA DAMA METODO DE TRABAJO: ACTUAL 

DIAGRAMA REALIZADO POR: Jennifer Nuñez TIEMPO TOTAL: 600 min 

 
 

 

Fijar a 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 manga y 

forro) 

Pespuntar a 0.7 cm. 

Fijar puño y embolsar con forro a 1cm 

 

Insertar tapacierre y pespuntar su 

contorno 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fijar elástico con costura recta o 

cadeneta 

Fijar a 0.3 cm contorno de velcro 

macho a 2.5 cm desde la punta 

 

Embolsar a 0.7 cm. 

Fijar a 0.3 cm contorno de velcro 

hembra a 1 cm de la unión del elástico. 

 

 

 

 

 

68 

69 

70 

71 

Puños 

 

62 

63 

64.10 

65 

66 

67 

72 

Mangas 

 

73 

Ω 

Elástico 

Velcro 

Velcro 

Tafetán Verde 

azulino 

Velcro 

Cinta Reflectiva 

Cierre 
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3.4.2. DAP 

Figura 19 

DAP- Parte 1 

 

Nota: Elaboración Propia, según información brindada por la empresa. 

 

 

 

 

 

 

 

EMPRESA: RMZA INVERSIONES TIEMPO ( MIN)

DEPARTAMENTO: CONFECCIÓN 510.08

PRODUCTO: CASACA VERDE FLUORESCENTE PARA DAMA  - 

METODO DE TRABAJO: ACTUAL 87.25

HECHO POR :  JENNIFER NUÑEZ  - 

PAGINA:  1-1  - 

FECHA : 2.67

C D T Ta

u m min min
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) 1  - 4.58 6.42
x

Pegado de cinta reflectiva delantero (4) a lo ancho de pecho 1  - 9.25 11.1
x

Se verifica que la cinta reflectiva este como en las 

especificaciones

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

superior. 1  - 4.58 6.42
x

Marcar e insertar bolsil lo tipo ojal en el delantero derecho superior 1  - 6.58 8.42 x Se verifica las medidas del marcado

Pegar cierre en bolsil lo en el delantero derecho superior 1  - 5.00 6.83 x

Pespuntar bolsil lo en el delantero derecho superior 1  - 4.83 6.67 x

Fijar con pespunte cinta velcro en forma de escudo en el delantero izquierdo 1  - 4.58 6.42 x

Pegar etiqueta de composición en el delantero izquierdo 1  - 4.42 6.25 x

Pegar broches ocultos en extremos de la tapa. 2  - 8.58 10.4 x Reproceso por el tipo de broche util izado

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  - 8.97 10.8 x

Fijar tapa a cuerpo y asentar a 0.7 con atraque al inicio y al final. 2  - 8.92 10.8 x

Fijar refuerzo a 1cm de alto. 2  - 8.98 10.8 x

Insertar cierre y pespuntar a 0.2 cm. 2  - 8.42 10.3 x

Colocar bolsa de bolsil lo de una sola pieza cerrado a los costados con remalle y 

puntada de seguridad de 1cm. 2  - 8.92 10.8
x

Reproceso por error en la calibración de la 

maquina 

Pespuntar la vista del bolsil lo a 0.2 cm 2  - 8.58 10.4 x

Marcar con plantil la considerando que debe quedar en 2.5 cm en la basta 1  - 4.42 6.25
x

Reproceso por error cometido con la medida de la 

plantil la

Unir laterales y espalda del forro interno de malla con remalle 1  - 5.75 7.58 x

Marcar e insertar bolsil lo de tela de malla 1  - 6.58 8.42 x Se verifica las medidas del marcado

Colocar vivo de bolsil lo de tela de poliéster 1  - 4.92 6.75 x

Pespuntar vivo 1  - 4.83 6.67 x

Pegar velcro a 0.3 cm con costura recta por todo el contorno 1  - 4.58 6.42 x

Fijar cintas reflectivas horizontales (2) a 0.2 cm, con costura recta. 1  - 6.83 8.67
x

Se verifica que la cinta reflectiva este como en las 

especificaciones

Unir piezas con costura recta a 1 cm. 1  - 4.58 6.42 x

Unir hombros con remalle de puntada de seguridad de 1 cm 1  - 5.58 7.42
x

Reproceso por error en la calibración de la 

maquina 

Pespuntar a 0.7 cm tumbando hacia la espalda. 1  - 5.85 7.68 x

DELANTERO
Pegar cinta reflectiva vertical a la altura del hombro (ambos hombros) 1  - 5.58 7.42

x
Se verifica que la cinta reflectiva este como en las 

especificaciones

Colocar broche en la punta de la galonera 2  - 7.62 9.45 x Reproceso por el tipo de broche util izado

Embolsar galonera, insertando fibra no tejida (panqueque) a 1cm. 2  - 8.25 10.1 x

Pespuntar galonera a 0.7 cm. 2  - 7.83 9.67 x Reproceso por la calibración de la maquina

Fijar al hombro las galoneras. 2  - 7.67 9.5 x

Marcar con plantil la 1  - 4.42 6.25 x Se verifica las medidas del marcado

Embolsar cuello, insertando fibra no tejida (panqueque). 1  - 5.28 7.12 x

Pespuntar a 0.7 cm. 1  - 5.17 7 x Reproceso por la calibración de la maquina

Embolsar cierre separado a 0.7 cm 1  - 5.42 7.25 x

Embolsar tapacierre de la capucha extraíble. 1  - 5.50 7.33 x

DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO DETALLADO

64

 - 

11

 - 

ACTIVIDAD METODO ACTUAL

BOLSILLOS 

INFERIORES

FORRO INTERNO 

DEL CUERPO

Actividad
Simbolos

Operación

Inspección

Op. Combinada

Transporte

Demora

Almacén

 - 

1

Observaciones

DELANTERO 

IZQUIERDO 

INTERIOR

ESPALDA

HOMBROS

GALONERA x2

CUELLO

DELANTERO

DELANTERO 

DERECHO 

SUPERIOR

DELANTERO 

IZQUIERDO
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Figura 20 

DAP- Parte 2 

 

Nota: Elaboración Propia, según información brindada por la empresa. 

 

Insertar cierre en la pechera 1  - 9.58 11.4 x

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

las cintas reflectivas del delantero 1  - 5.75 7.58
x

Se verifica que la cinta reflectiva este como en las 

especificaciones

Colocar broches para tapa cierre 1  - 6.58 8.42 x Reproceso por el tipo de broche util izado

Embolsar tapacierre con panqueque 1  - 5.57 7.4 x

Insertar tapacierre y pespuntar su contorno 1  - 5.53 7.37 x Reproceso por la calibración de la maquina

BASTA Corte recto con doblez de 2.5 cm. de ancho cosido con costura recta 1  - 7.67 9.5 x

Unir las 2 piezas en el centro con remalle simple. 1  - 5.92 7.75 x

Pespuntar unión a 0.7 cm. 1  - 6.05 7.88 x Reproceso por la calibración de la maquina

Unir vuelta  de capucha con remalle con puntada de seguridad. 1  - 6.00 7.83
x

Reproceso por error en la calibración de la 

maquina 

Pespuntar a 3 cm de ancho 1  - 6.00 7.83 x

Pespuntar a 0.2cm . 1  - 6.02 7.85 x Reproceso por la calibración de la maquina

Unir tira de capucha a 1 cm con remalle 1  - 5.83 7.67 x

Unir forro de malla con remalle de 1 cm 1  - 6.05 7.88 x

Embolsar cierre con pespunte de 0.2 cm 1  - 6.00 7.83 x

Pasar pasadores 1  - 2.08 3.08 x

HOMBROS-

ACOLCHADO Unir hombros con remalle con puntada de seguridad. 1  - 5.58 7.42
x

Reproceso por error en la calibración de la 

maquina 

Pegar etiqueta de la talla en el centro 1  - 4.42 6.25 x

Ribetear con sesgo con pestaña de 0.2 cm 1  - 5.75 7.58 x

Ribetear cabeza manga 2  - 9.92 11.8 x

Fijar cierre en sisa 2  - 9.88 11.7 x

Ribetear boca de manga 2  - 9.92 11.8 x

Colocar broches en la cinta borlon 2  - 9.42 11.3 x Reproceso por el tipo de broche util izado

Fijar cinta borlón en la bocamanga, escondiendo punta 2  - 9.75 11.6 x

Ribetear todo el contorno con sesgo con pestaña de 0.2 cm 1  - 7.92 9.75 x

Fijar cierre desde borde pechera derecho e izquierdo a 0.2 cm. Las l laves deben 

terminar en el centro de escote posterior (Coincidir con posición de malla). 1  - 7.42 9.25
x

Fijar a 0.3 cm contorno de velcro hembra. 2  - 9.18 11 x

Unir piezas a 1cm con costura recta 2  - 9.58 11.4 x

Pegado de cinta reflectiva con pespunte a 0.2 cm 2  - 9.75 11.6
x

Se verifica que la cinta reflectiva este como en las 

especificaciones

Cerrar manga con remalle de puntada de seguridad, casando las costuras de las 

cintas reflectivas. 2  - 9.58 11.4
x

Reproceso por error en la calibración de la 

maquina 

Pegado de cierre (cabeza de manga y forro) 2  - 9.88 11.7 x

Pespuntar a 0.7 cm. 2  - 9.75 11.6 x

Fijar elástico con costura recta o cadeneta 2  - 9.50 11.3 x

Fijar a 0.3 cm contorno de velcro macho a 2.5 cm desde la punta 2  - 9.07 10.9 x

Embolsar a 0.7 cm. 2  - 9.50 11.3 x

Fijar a 0.3 cm contorno de velcro hembra a 1 cm de la unión del elástico. 2  - 9.07 10.9 x

Fijar puño y embolsar con forro a 1cm 2  - 9.17 11 x

MANGAS x2 Insertar tapacierre y pespuntar su contorno 2  - 10.00 11.8 x

LIMPIEZA
Cortar hilos e inspección final 1  - 9.17 11

x
Se verifica que el producto final cumpla con las 

especificaciones

EMPAQUE  Doblar y embolsar la prenda 1  - 4.08 5.92 x

EMBALAJE Colocar la prenda embolsada en la caja y sellar 1  - 1.75 3.58 x

MANGAS x2

PUÑOS

DELANTERO

CAPUCHA

CUELLO-

ACOLCHADO

MANGA-

ACOLCHADO

DELANTERO-

ACOLCHADO
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3.4.3. Diagrama de recorrido 

En la figura 21 se muestra la leyenda del DAP de recorrido que se realizó para el proceso de 

confección de casacas, se levantó la información 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 

Estación de trabajo 

 

Nota: Elaboración Propia, 2021 

Figura 21 

Leyenda del DAP de Recorrido 

 

Nota: Elaboración Propia, 2021 

Puestos de trabajo Simbolo N°

Maquina Recta

6

Maquina Remalladora

2

Remachadora

2

Mesa

3

Estante de metal

3

Bordadora 

multicabezal
3

Bordadora unicabezal

3

Maquinas fuera de uso
2

Leyenda
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Figura 22 

DAP de Recorrido 

 

Nota: Elaboración 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 confección. La distribución de los espacios se adaptó a las 

instalaciones del local en base a las necesidades de la empresa, no se realizó un estudio 

preliminar para distribuirlo. 

3.5. Estudio de Tiempos 

Se realizó un estudio de tiempos con la finalidad de calcular el tiempo estándar e identificar 

los inconvenientes que presentan durante proceso de confección; la empresa no contaba con un 

estudio de los tiempos de producción preliminar, pero tiene referentes teóricos basándose en la 

experiencia de los operarios. Para el presente estudio se basó en la OIT para realizar los 

siguientes pasos: 

3.5.1. Selección del operador 

Para la elección del operario se consideró la experiencia, la secuencia de confección de la 

casaca y se acordó con el supervisor que todos los operarios debían cumplir con los siguientes 

criterios: 

Tabla 6 

Criterios para selección del operario 

 

Nota: Elaboración propia, 2021 

3.5.2. Comprobación del método de trabajo 

Se identificó que no tenían un método de trabajo establecido, debido a que avanzaban con 

base en su experiencia y recomendaciones del supervisor o encargado del área de confección, 

fue necesario visitar las instalaciones para poder recabar información referente al método actual 

de trabajo que se ejecuta en la organización y como resultado se pudo realizar el DOP, DAP y 

Diagrama de recorrido. 

3.5.3. Registro de la información  

Se realizó un estudio basado en la lectura del cronómetro con vuelta a cero, por lo cual, la 

herramienta de ficha de registro de tiempos se utilizó para la recolección de información 

significativa observada durante el proceso, así como los inconvenientes que ocurrieron durante 

el proceso de confección. 
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Figura 23 

Hoja Resumen de Estudio de Tiempos 

 

Nota: Organización Internacional del Trabajo (OIT) 

 

3.5.4. Cálculo del número de observaciones  

Para el cálculo del número de observaciones se realizó en base al método estadístico (OIT). 

Con un nivel de confianza del 95,45% y un margen de error de ± 5 %, siendo: 

n= Tamaño de muestra (número de observaciones) 

n’=Número de observaciones del estudio preliminar 

∑= Suma de valores 

x= Valor de las observaciones 

Fórmula: 

𝑛 = (
40√𝑛′ ∑ 𝑥2 − ∑(𝑥)2

∑ 𝑥
)2 

 

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

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

de 5 %. 

 

 

 

 

Hoja Resumen de Estudio de Tiempos
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Tabla 7 

Cálculo del tamaño de muestra de los elementos 

 

Nota. Elaboración propia, 2021. 

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 1

3 Fijar cinta velcro (hembra) con pespunte (10 cm x 2.5 cm) en el delantero derecho superior. 5

4.2 Marcar e insertar bolsillo tipo ojal en el delantero derecho superior 2

5 Pegar cierre en bolsillo en el delantero derecho superior 4

6 Pespuntar bolsillo en el delantero derecho superior 4

7 Fijar con pespunte cinta velcro en forma de escudo en el delantero izquierdo 5

8 Pegar etiqueta de composición en el delantero izquierdo 5

9 Pegar broches ocultos en extremos de la tapa. 2

10.3 Marcar y embolsar tapa insertando panqueque 1

11 Pespuntar contorno en “U” a 0.7 cm. 1

12 Fijar tapa a cuerpo y asentar a 0.7 con atraque al inicio y al final. 1

13 Fijar refuerzo a 1cm de alto. 1

14 Insertar cierre y pespuntar a 0.2 cm. 2

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

16 Pespuntar la vista del bolsillo a 0.2 cm 2

17.4 Marcar con plantilla considerando que debe quedar en 2.5 cm en la basta 5

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

19.5 Marcar e insertar bolsillo de tela de malla 2

20 Colocar vivo de bolsillo de tela de poliéster 4

21 Pespuntar vivo 4

22 Pegar velcro a 0.3 cm con costura recta por todo el contorno 5

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

24 Unir piezas con costura recta a 1 cm. 5

25 Unir hombros con remalle de puntada de seguridad de 1 cm 3

26 Pespuntar a 0.7 cm tumbando hacia la espalda. 3

27.7 Pegar cinta reflectiva vertical a la altura del hombro (ambos hombros) 3

28 Colocar broche en la punta de la galonera 2

29 Embolsar galonera, insertando fibra no tejida (panqueque) a 1cm. 2

30 Pespuntar galonera a 0.7 cm. 2

31 Fijar al hombro las galoneras. 2

32.8 Marcar con plantilla 5

33 Embolsar cuello, insertando fibra no tejida (panqueque). 4

34 Pespuntar a 0.7 cm. 4

35 Embolsar cierre separado a 0.7 cm 3

36 Embolsar tapacierre de la capucha extraíble. 3

37 Insertar cierre en la pechera 1

38.9 Pespuntar 2 cintas reflectivas en el tapa cierre, horizontales y paralelas, casadas con las cintas reflectivas del delantero 3

39 Colocar broches para tapa cierre 2

40 Embolsar tapacierre con panqueque 3

41 Insertar tapacierre y pespuntar su contorno 3

42 Corte recto con doblez de 2.5 cm. de ancho cosido con costura recta 2

43 Unir las 2 piezas en el centro con remalle simple. 3

44 Pespuntar unión a 0.7 cm. 3

45 Unir vuelta  de capucha con remalle con puntada de seguridad. 3

46 Pespuntar a 3 cm de ancho 3

47 Pespuntar a 0.2cm . 3

48 Unir tira de capucha a 1 cm con remalle 3

49 Unir forro de malla con remalle de 1 cm 3

50 Embolsar cierre con pespunte de 0.2 cm 3

51 Pasar pasadores 8

52 Unir hombros con remalle con puntada de seguridad. 3

53 Pegar etiqueta de la talla en el centro 5

54 Ribetear con sesgo con pestaña de 0.2 cm 3

55 Ribetear cabeza manga 1

56 Fijar cierre en sisa 1

57 Ribetear boca de manga 1

58 Colocar broches en la cinta borlon 1

59 Fijar cinta borlón en la bocamanga, escondiendo punta 1

60 Ribetear todo el contorno con sesgo con pestaña de 0.2 cm 2

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 posición de 

malla).
2

62 Fijar a 0.3 cm contorno de velcro hembra. 1

63 Unir piezas a 1cm con costura recta 1

64.10 Pegado de cinta reflectiva con pespunte a 0.2 cm 1

65 Cerrar manga con remalle de puntada de seguridad, casando las costuras de las cintas reflectivas. 1

66 Pegado de cierre (cabeza de manga y forro) 1

67 Pespuntar a 0.7 cm. 1

68 Fijar elástico con costura recta o cadeneta 1

69 Fijar a 0.3 cm contorno de velcro macho a 2.5 cm desde la punta 1

70 Embolsar a 0.7 cm. 1

71 Fijar a 0.3 cm contorno de velcro hembra a 1 cm de la unión del elástico. 1

72 Fijar puño y embolsar con forro a 1cm 1

73 Insertar tapacierre y pespuntar su contorno 1

74.11 Cortar hilos e inspección final 1

75  Doblar y embolsar la prenda 5

76 Colocar la prenda embolsada en la caja y sellar 19

N° Elementos
N° de 

observaciones
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En consecuencia, después cálculo del tamaño de muestra basándose en 10 observaciones 

preliminares, se eligió de referencia el elemento 76 (colocar la prenda embolsada en la caja y 

sellar) debido a que obtuvo el mayor número de observaciones. Por consiguiente, se realizaron 

20 muestras de todos los elementos para el cálculo del tiempo estándar. 

3.5.5. Cálculo de tiempo estándar  

Para el calculó del tiempo estándar se tomó en cuenda dos factores: el ritmo del trabajador 

(el cual es la velocidad con la que desarrollaron la operación) y los suplementos observados 

durante el proceso de confección en las visitas realizadas. 

Ritmo del trabajador 

En las operaciones que involucraban la cinta velcro su escala fue de 125, en comparación de 

las demás operaciones que lo realizaron en una escala de 100, debido a que el personal por su 

experiencia conocía el proceso de confección. 

Figura 24 

Ritmo del Trabajador 

 

Nota: Organización Internacional del Trabajo (OIT) 

 

Suplementos 

Se consideró los suplementos constantes: 

• Suplemento de fatiga con 4% 

• Suplemento de necesidades personales con 7%  

• Suplemento de contingencias con 5%. 

Para los suplementos variables:  

• Tensión mental- proceso Complejo del 4%  

Como resultado de todos los suplementos saldría un total del 20%. 
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Figura 25 

Suplementos 

 

Nota: Organización 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 consideró el suplemento por contingencia ni el suplemento 

variable de tensión mental, porque no presentó estos problemas durante el proceso de 

confección; mientras que en las operaciones que presentaron reprocesos se adicionó el 

suplemento por contingencia del 5%. 

Tiempo estándar 

Después de haber realizado 20 tomas de tiempo de cada elemento se calculó el tiempo 

promedio, luego se asignó la valoración o ritmo del trabajador dependiendo a la operación 

realizada. 

𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑝𝑟𝑜𝑚𝑒𝑑𝑖𝑜  𝑥 
𝑉𝑎𝑙𝑜𝑟 𝑎𝑡𝑟𝑖𝑏𝑢𝑖𝑑𝑜

𝑉𝑎𝑙𝑜𝑟 𝑡𝑖𝑝𝑜
= 𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝐵á𝑠𝑖𝑐𝑜 

Para el cálculo de los suplementos se consideró: 

• 20 % en las 15 operaciones que presentaban reprocesos. 

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

la prenda embolsada en la caja y sellar) 

• 15% en las operaciones restantes  

𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝐵á𝑠𝑖𝑐𝑜 ∗ % 𝑆𝑢𝑝𝑙𝑒𝑚𝑒𝑛𝑡𝑜 = 𝑆𝑢𝑝𝑙𝑒𝑚𝑒𝑛𝑡𝑜𝑠  

Finalmente, para el cálculo del tiempo estándar de cada elemento se utilizó la siguiente 

fórmula: 

𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝐵á𝑠𝑖𝑐𝑜 + 𝑆𝑢𝑝𝑙𝑒𝑚𝑒𝑛𝑡𝑜𝑠 = 𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝐸𝑠𝑡𝑎𝑛𝑑𝑎𝑟 
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Se puede presenciar en las tablas del anexo 2 detalladamente los tiempos estándares de cada 

elemento, considerando que lo resaltado son las 15 operaciones que generaron reprocesos 

durante el proceso de confección en el estudio de tiempos. Para el cálculo del tiempo ciclo por 

casaca se suman los tiempos estándares de cada elemento dando como resultado 702. 81 

minutos por casaca. 

 

3.6. Evaluación del método actual 

Para la evaluación del método actual se utilizó la técnica del interrogatorio, con preguntas 

preliminares a la operación completa, se evaluó específicamente las operaciones que generaban 

mayor tiempo de reproceso dentro del proceso de confección: 

Figura 26 

Evaluación de Operación N°9 

 

Nota: Elaboración Propia, información brindada mediante la aplicación de entrevista al 

supervisor y los operarios 
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Figura 27 

Evaluación de Operación N°15 

 

Nota: Elaboración Propia, información brindada mediante la aplicación de entrevista al 

supervisor y los operarios 

 

Figura 28 

Evaluación de Operación N°17 

 

Nota: Elaboración Propia, información brindada mediante la aplicación de entrevista y 

cuestionario al supervisor y los operarios 
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Figura 29 

Evaluación de Operación N°25 

 

Nota: Elaboración Propia, información brindada mediante la aplicación de entrevista y 

cuestionario al supervisor y los operarios 

 

Figura 30 

Evaluación de Operación N°28 

 

Nota: Elaboración Propia, información brindada mediante la aplicación de entrevista y 

cuestionario al supervisor y los operarios 
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Figura 31 

Evaluación de Operación N°39 

 

Nota: Elaboración Propia, información brindada mediante la aplicación de entrevista y 

cuestionario al supervisor y los operarios 

 

Figura 32 

Evaluación de Operación N°45 

 

Nota: Elaboración Propia, información brindada mediante la aplicación de entrevista y 

cuestionario al supervisor y los operarios 
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Figura 33 

Evaluación de Operación N°58 

 

Nota: Elaboración Propia, información brindada mediante la aplicación de entrevista y 

cuestionario al supervisor y los operarios 

 

3.7. Desempeño del proceso productivo 

3.7.1. Producción de casacas durante el 2021 

La empresa textil RMZA Inversiones durante el año 2021 confeccionó 1000 casacas verde 

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

casacas. 

Tabla 8 

Producción de casacas durante el 2021 

 

Nota: Elaboración Propia, 2022 

 

Según los operarios, en el segundo pedido se visualizó una mejora debido a que conocían el 

proceso con base en su experiencia, pero a pesar de ello cometieron algunos errores. La empresa 

cumplió con la entrega de los pedidos, dentro del límite de días que colocó el cliente, por lo 

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

Durante el 2021 se retiraron tres operarios: 2 de confección y una de bordado, los cuales 

según la entrevista al Gerente fueron por motivos personales. A pesar de ello, los operarios 

manifestaron que la producción de casacas fue uno de los procesos más complicados que han 

realizado debido a dos factores: la gran cantidad de operaciones y el número de horas extra que 

deben realizar para terminar el proceso de confección a tiempo; lo cual genera fatiga y desgasto 

físico hacia ellos. 

Mientras se realizaba el estudio de tiempos del proceso de confección, se observó que a pesar 

de la experiencia que tenían 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 confección de las casacas. 

Tabla 9 

Reprocesos- Segundo Pedido 

 

Nota: Elaboración Propia, 2022 
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3.7.4. Mantenimiento de las máquinas de confección 

Respecto al mantenimiento de las máquinas de confección, de los 7 mantenimientos 

correctivos: 5 son para la máquina recta y 2 para la máquina remalladora con puntada de 

seguridad, debido a que en la operación para realizar la puntada de seguridad se podía utilizar 

otras máquinas como reemplazo. 

Basándose 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 confección se 

realizaron 7 mantenimientos correctivos, los cuales generaron los siguientes tiempos de parada 

de maquinaria: 

Tabla 10 

Mantenimiento de las máquinas de confección 

 

Nota: Elaboración Propia, 2022. 

Para evitar estos tiempos, que se realizaban con la máquina remalladora con puntada de 

seguridad, se procedía a realizar la operación con otras máquinas: la remalladora de 4 hilos y la 

máquina recta. 

Tabla 11 

Mantenimiento Correctivo de las máquinas de confección 

 

Nota: Elaboración Propia, 2022 

 

3.7.5. Costo por hora extra 

Con la información brindada por gerencia se calculó los siguientes costos por hora extra del 

proceso de confección 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. 

 

 



52 

 

Tabla 12 

Costo por hora extra 

 

Nota: Elaboración Propia, 2022 

3.7.6. Insumos 

En lo que respecta a los insumos se cometió un error tanto del proveedor como la empresa 

al no revisar el código del pedido, generando reprocesos debido a que no cumplía con las 

especificaciones del cliente, aumentando el consumo de más horas extras por parte de los 

trabajadores y fatiga por las largas jornadas laborables. 

3.8. Medición 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 confección, 

considerando los factores que afectaron al desempeño del proceso productivo, se obtuvo como 

resultado un aumento de la productividad en el segundo pedido. 

Tabla 13 

Productividad General 

 

Nota: Elaboración 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 ocurrió debido a que los operarios mejoraron su desempeño en el segundo pedido. 

Así mismo, se redujo el total de tiempo invertido en el segundo pedido a 6144 horas-hombre. 

Tabla 14 

Productividad Factor Hombre 

 

Nota: Elaboración Propia, 2022 
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Cálculo de Horas trabajadas por pedido: 

Primer Pedido: 

Para culminar el primer pedido se realizó un total de 808 horas trabajadas como se puede 

observar en la tabla 15. Comparando con el segundo pedido, es mayor el número de horas 

trabajadas debido a que utilizaron más horas extra a diferencia del segundo pedido. 

Tabla 15 

Horas Trabajadas por operario – Primer Pedido 

 

Nota: Elaboración Propia, 2022 

Segundo Pedido: 

Para el segundo pedido se realizó un total de 768 horas trabajadas, el horario se repartió de 

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

laborables). 

Tabla 16 

Horas Trabajadas por operario – Segundo Pedido 

 

Nota: Elaboración Propia, 2022 

El primer pedido tuvo más días 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 

 

Nota: Elaboración Propia, 2022 

 

 

 

 

Pedido Horas Extra Dias
Horas 

extra 

Costo de hora extra 

por trabajador

Costo Total de 

horas extras

Primer pedido 4 58 232 928.00S/                        7,424.00S/           

Segundo pedido 4 48 192 768.00S/                        6,144.00S/           
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3.8.3. Productividad del factor máquina 

La productividad factor máquina 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 máquinas es de 

S/ 500 soles cada 3 meses y según gerencia se realiza después del término de un pedido. 

Tabla 18 

Productividad Factor Máquina 

 

Nota: Elaboración Propia, 2022 

3.9. Identificación de los problemas en el área de producción 

3.9.1. Diagrama de Ishikawa 

Para realizar un mejor análisis de la situación actual, basado en la información explicada 

anteriormente, se utilizó como herramienta el diagrama de Ishikawa, mostrando cada área 

individual para mejorar la comprensión del problema presentado.  Por consiguiente, el área de 

métodos es donde más causas tiene el problema. 
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Figura 34 

Diagrama de Ishikawa 

 

Nota: Elaboración propia, 2022 
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3.9.2. Matriz de Vester 

Se utilizó esta herramienta con el objetivo de facilitar la identificación y priorización de las 

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

principal, luego se estableció la relación entre cada causa obteniendo un puntaje final de cada 

una de ellas. 

Figura 35 

Codificación de las causas del problema 

 

Nota: Elaboración Propia, 2022 

 

Tabla 19 

Codificación de las causas 

 

Nota: Elaboración Propia 
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Figura 36 

Tabla de relación entre las causas 

 

Nota: Elaboración Propia, 2022 

Para analizar mejor el resultado y las causas que se deben priorizar se utilizó el diagrama de 

Pareto expuesto en la figura 37, en la que se resalta las causas que deben priorizar para la 

resolución del problema principal.  

Tabla 20 

Diagrama de Pareto de las causas del problema 

 

Nota: Elaboración Propia 
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Figura 37 

Diagrama de Pareto 

 

Nota: Elaboración 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 

 

Nota: Elaboración propia 

 

3.9.3. Planteamiento de mejoras 

Se clasificaron las causas raíz con el objetivo de elegir las herramientas de mejora más 

adecuadas para cada caso, enfocadas en mejorar la productividad, las cuales están expuestas en 

la tabla 22. 
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Tabla 22 

Planteamiento de Mejora 

 

Nota: Elaboración propia 
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CAPÍTULO IV 

4. PROPUESTA DE MEJORA 

  

El objetivo de este capítulo es generar propuestas de mejora en base a las oportunidades de 

mejora observadas en la identificación de las causas del problema principal, explicadas en el 

capítulo anterior. 

Tabla 23 

Herramientas de mejora 

 

Nota: Elaboración propia 

 

Debido a que el proceso tiene un nivel de complejidad y muchas horas de trabajo, se realizó 

un análisis 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 días laborables por semana, considerando los 3 meses serían un total de 72 días 

laborables. Al aumentar el número de operarios con una jornada laboral de 8 horas supera el 

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

Tabla 24 

Comparación al aumentar el número de operarios 

 

Nota: Elaboración propia, 2022 
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El sueldo total se eleva significativamente al aumentar operarios en el proceso de confección, 

por lo cual debe ser evaluado antes de tomar una decisión considerando este factor económico, 

como se muestra en la tabla 25. 

Tabla 25 

Costo al aumentar el número de operarios 

 

Nota: Elaboración propia, 2022 

Horas Extra 

Considerando el tiempo de ciclo de 11.71 horas por casaca, dio como resultado: 33 días con 

una jornada de 8 horas y 39 días con una jornada de 12 horas, cumpliendo los 72 días laborables 

y dentro del límite de entrega. 

Tabla 26 

Comparación al utilizar Horas Extra 

 
Nota: Elaboración propia, 2022 

Adicionalmente, el sueldo total por horas extra es menor en comparación al caso de aumentar 

el número de operarios, que se muestra en la tabla 27. Por lo tanto, se elige la opción de realizar 

el pedido con los 8 operarios y con las horas extras necesarias para su cumplimiento. 

Tabla 27 

Costos al utilizar Horas Extras 

 
Nota: Elaboración propia, 2022 
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4.1. Balance de Línea 

El objetivo de este instrumento es incrementar la gestión de la producción mejorando el flujo 

del proceso de confección de las casacas verde fluorescente, así como programar y asignar las 

actividades para aumentar la eficiencia. 

4.1.1. Diagrama de Precedencias 

El propósito del diagrama de precedencias es visualizar las actividades orientados en su 

orden y secuencia correspondiente para realizar el proceso de confección de casacas; En la 

figura 38, se puede observar que en la secuencia de actividades avanzarían de mejor manera si 

son distribuidas correctamente. 

Figura 38 

Diagrama de Precedencias 

 

Nota: Elaboración propia, 2022 

4.1.2. Balance de Línea 

El balance se realizó con restricción 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 

capítulo 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 multiplicación de la cantidad de 

operarios por la jornada. 

𝑀𝑖𝑛𝑢𝑡𝑜𝑠 𝑐𝑜𝑛𝑡𝑟𝑎𝑡𝑎𝑑𝑜𝑠 𝑝𝑜𝑟 𝑗𝑜𝑟𝑛𝑎𝑑𝑎 = 𝑂𝑝𝑒𝑟𝑎𝑟𝑖𝑜𝑠 × 𝐽𝑜𝑟𝑛𝑎𝑑𝑎 

Las unidades por jornada son el resultado de la división de minutos contratados por jornada 

entre el tiempo de ciclo. 

𝑈𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠 𝑝𝑜𝑟 𝑗𝑜𝑟𝑛𝑎𝑑𝑎 =
𝑀𝑖𝑛𝑢𝑡𝑜𝑠 𝑐𝑜𝑛𝑡𝑟𝑎𝑡𝑎𝑑𝑜𝑠 𝑝𝑜𝑟 𝑗𝑜𝑟𝑛𝑎𝑑𝑎

𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑑𝑒 𝑐𝑖𝑐𝑙𝑜
 

Tabla 28 

Datos preliminares para una jornada de 8 horas 

 
Nota: Elaboración Propia. 

 

Como consecuencia de los cálculos 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 cálculos para la 

tabla de balance de línea. 

 

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 multiplicación del tiempo estándar por las unidades por jornada. 

La suma total representa los minutos contratados por jornada 

𝑀𝐼𝑁 𝑁𝐸𝐶 = 𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑒𝑠𝑡𝑎𝑛𝑑𝑎𝑟 × 𝑈𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠 𝑝𝑜𝑟 𝑗𝑜𝑟𝑛𝑎𝑑𝑎 

Puestos teóricos 

Luego, se procede a calcular los puestos teóricos que son el resultado de la división de los 

minutos necesarios para realizar cada actividad entre la jornada y la suma total representa la 

cantidad de operarios. 

𝑃𝑢𝑒𝑠𝑡𝑜𝑠 𝑡𝑒ó𝑟𝑖𝑐𝑜𝑠 =
𝑀𝐼𝑁 𝑁𝐸𝐶

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 

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

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

por dos o más operarios tendrán otro color distintivo, como se puede apreciar en la tabla 29: 

Tabla 29 

Leyenda y codificación de Operarios 

 

Nota: Elaboración Propia 
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Tabla 30 
Balance de línea con una jornada de 8 horas 

 
Nota: Elaboración propia

N° Actividades Tiempo estandar MIN NEC Puestos teoricos Puestos Reales

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)
6.33 34.59 0.07 O1

2 Pegado de cinta reflectiva delantero (4) a lo ancho de pecho 11.70 63.91 0.13 O1

3 Fijar cinta velcro (hembra) con pespunte (10 cm x 2.5 cm) en el delantero derecho superior. 7.91 43.24 0.09 O1

4 Marcar e insertar bolsillo tipo ojal en el delantero derecho superior 8.63 47.16 0.10 O1

5 Pegar cierre en bolsillo en el delantero derecho superior 6.81 37.21 0.08 O1

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 composición en el delantero izquierdo 6.14 33.54 0.07 O1

9 Pegar broches ocultos en extremos de la tapa. 11.41 62.32 0.13 O2

10 Marcar y embolsar tapa insertando panqueque 11.22 61.29 0.13 O2

11 Pespuntar contorno en “U” a 0.7 cm. 11.37 62.13 0.13 O2

12 Fijar tapa a cuerpo y asentar a 0.7 con atraque al inicio y al final. 11.31 61.82 0.13 O2

13 Fijar refuerzo a 1cm de alto. 11.39 62.24 0.13 O2

14 Insertar cierre y pespuntar a 0.2 cm. 10.74 58.68 0.12 O2

15
Colocar bolsa de bolsillo de una sola pieza cerrado a los costados con remalle y puntada de 

seguridad de 1cm.
11.81 64.51 0.13 O1

16 Pespuntar la vista del bolsillo a 0.2 cm 10.93 59.72 0.12 O2

17 Marcar con plantilla considerando que debe quedar en 2.5 cm en la basta 6.41 35.00 0.07 O3

18 Unir laterales y espalda del forro interno de malla con remalle 7.67 41.92 0.09 O3

19 Marcar e insertar bolsillo de tela de malla 8.63 47.16 0.10 O3

20 Colocar vivo de bolsillo de tela de poliéster 6.71 36.68 0.08 O3

21 Pespuntar vivo 6.62 36.16 0.08 O3

22 Pegar velcro a 0.3 cm con costura recta por todo el contorno 7.91 43.24 0.09 O4

23 Fijar cintas reflectivas horizontales (2) a 0.2 cm, con costura recta. 8.92 48.73 0.10 O4

24 Unir piezas con costura recta a 1 cm. 6.33 34.59 0.07 O4

25 Unir hombros con remalle de puntada de seguridad de 1 cm 7.81 42.65 0.09 O4

26 Pespuntar a 0.7 cm tumbando hacia la espalda. 7.79 42.55 0.09 O4

27 Pegar cinta reflectiva vertical a la altura del hombro (ambos hombros) 7.48 40.87 0.09 O2

28 Colocar broche en la punta de la galonera 10.25 55.98 0.12 O5

29 Embolsar galonera, insertando fibra no tejida (panqueque) a 1cm. 10.55 57.63 0.12 O5

30 Pespuntar galonera a 0.7 cm. 10.51 57.40 0.12 O5

31 Fijar al hombro las galoneras. 9.88 53.96 0.11 O5

32 Marcar con plantilla 6.14 33.54 0.07 O6

33 Embolsar cuello, insertando fibra no tejida (panqueque). 7.14 38.99 0.08 O6

34 Pespuntar a 0.7 cm. 7.31 39.92 0.08 O6

35 Embolsar cierre separado a 0.7 cm 7.29 39.83 0.08 O6

36 Embolsar tapacierre de la capucha extraíble. 7.38 40.35 0.08 O6

37 Insertar cierre en la pechera 12.08 66.01 0.14 O7

38
Pespuntar 2 cintas reflectivas en el tapa cierre, horizontales y paralelas, casadas con las cintas 

reflectivas del delantero
7.67 41.92 0.09 O7

39 Colocar broches para tapacierre 9.01 49.21 0.10 O7

40 Embolsar tapacierre con panqueque 7.46 40.77 0.08 O7

41 Insertar tapacierre y pespuntar su contorno 7.75 42.32 0.09 O7

42 Corte recto con doblez de 2.5 cm. de ancho cosido con costura recta 9.88 53.96 0.11 O7

43 Unir las 2 piezas en el centro con remalle simple. 7.86 42.97 0.09 O8

44 Pespuntar unión a 0.7 cm. 8.37 45.71 0.10 O8

45 Unir vuelta  de capucha con remalle con puntada de seguridad. 8.31 45.38 0.09 O8

46 Pespuntar a 3 cm de ancho 7.96 43.49 0.09 O8

47 Pespuntar a 0.2cm . 8.33 45.49 0.09 O8

48 Unir tira de capucha a 1 cm con remalle 7.77 42.44 0.09 O8

49 Unir forro de malla con remalle de 1 cm 8.02 43.81 0.09 O8

50 Embolsar cierre con pespunte de 0.2 cm 7.96 43.49 0.09 O8

51 Pasar pasadores 3.40 18.59 0.04 O8

52 Unir hombros con remalle con puntada de seguridad. 7.81 42.65 0.09 O3

53 Pegar etiqueta de la talla en el centro 6.14 33.54 0.07 O3

54 Ribetear con sesgo con pestaña de 0.2 cm 7.67 41.92 0.09 O3

55 Ribetear cabeza manga 12.46 68.10 0.14 O3

56 Fijar cierre en sisa 12.43 67.89 0.14 O3

57 Ribetear boca de manga 12.46 68.10 0.14 O4

58 Colocar broches en la cinta borlon 11.89 64.96 0.14 O4

59 Fijar cinta borlón en la bocamanga, escondiendo punta 12.81 69.97 0.15 O4

60 Ribetear todo el contorno con sesgo con pestaña de 0.2 cm 10.16 55.53 0.12 O4

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 posición de malla).
9.59 52.39 0.11 O5

62 Fijar a 0.3 cm contorno de velcro hembra. 11.62 63.49 0.13 O5

63 Unir piezas a 1cm con costura recta 12.08 66.01 0.14 O5

64 Pegado de cinta reflectiva con pespunte a 0.2 cm 12.27 67.05 0.14 O5

65 Cerrar manga con remalle de puntada de seguridad, casando las costuras de las cintas reflectivas. 12.61 68.88 0.14 O6

66 Pegado de cierre (cabeza de manga y forro) 12.43 67.89 0.14 O6

67 Pespuntar a 0.7 cm. 12.27 67.05 0.14 O6

68 Fijar elástico con costura recta o cadeneta 11.98 65.48 0.14 O6

69 Fijar a 0.3 cm contorno de velcro macho a 2.5 cm desde la punta 11.49 62.76 0.13 O7

70 Embolsar a 0.7 cm. 11.98 65.48 0.14 O7

71 Fijar a 0.3 cm contorno de velcro hembra a 1 cm de la unión del elástico. 11.49 62.76 0.13 O8

72 Fijar puño y embolsar con forro a 1cm 11.60 63.39 0.13 O7, O8

73 Insertar tapacierre y pespuntar su contorno 12.56 68.63 0.14 O1

74 Cortar hilos e inspección final 11.60 63.39 0.13 O1,O2,O3,O4,O5

75  Doblar y embolsar la prenda 6.94 37.94 0.08 O8

76 Colocar la prenda embolsada en la caja y sellar 3.71 20.25 0.04 O6

TOTAL 702.81 3840 8
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El mismo procedimiento se realiza para la jornada de 12 horas o 720 minutos en los días que 

realizarán 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 

 
Nota: Elaboración Propia 

 

El balance de línea no altera la distribución de actividades porque se está manteniendo la 

misma proporción en los puestos teóricos, además tuvo como base el tiempo de ciclo del 

proceso con la restricción de 8 operarios, y a partir de eso la proyección en el caso de que se 

trabaja con mayor cantidad de horas o menor cantidad de horas no va a repercutir en cómo se 

aprovechan los puestos de trabajo. Como resultado la distribución de las actividades en el 

balance de línea de 12 horas se mantiene igual a la distribución realizada en el balance de línea 

con 8 horas. 
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Tabla 32 
Balance de línea con una jornada de 12 horas 

 
Nota: Elaboración propia 

N° Actividades Tiempo estandar MIN NEC Puestos teoricos Puestos Reales

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)
6.33 51.88 0.07 O1

2 Pegado de cinta reflectiva delantero (4) a lo ancho de pecho 11.70 95.87 0.13 O1

3 Fijar cinta velcro (hembra) con pespunte (10 cm x 2.5 cm) en el delantero derecho superior. 7.91 64.86 0.09 O1

4 Marcar e insertar bolsillo tipo ojal en el delantero derecho superior 8.63 70.74 0.10 O1

5 Pegar cierre en bolsillo en el delantero derecho superior 6.81 55.81 0.08 O1

6 Pespuntar bolsillo en el delantero derecho superior 6.62 54.24 0.08 O1

7 Fijar con pespunte cinta velcro en forma de escudo en el delantero izquierdo 7.91 64.86 0.09 O1

8 Pegar etiqueta de composición en el delantero izquierdo 6.14 50.31 0.07 O1

9 Pegar broches ocultos en extremos de la tapa. 11.41 93.48 0.13 O2

10 Marcar y embolsar tapa insertando panqueque 11.22 91.94 0.13 O2

11 Pespuntar contorno en “U” a 0.7 cm. 11.37 93.20 0.13 O2

12 Fijar tapa a cuerpo y asentar a 0.7 con atraque al inicio y al final. 11.31 92.73 0.13 O2

13 Fijar refuerzo a 1cm de alto. 11.39 93.36 0.13 O2

14 Insertar cierre y pespuntar a 0.2 cm. 10.74 88.01 0.12 O2

15
Colocar bolsa de bolsillo de una sola pieza cerrado a los costados con remalle y puntada de 

seguridad de 1cm.
11.81 96.76 0.13 O1

16 Pespuntar la vista del bolsillo a 0.2 cm 10.93 89.59 0.12 O2

17 Marcar con plantilla considerando que debe quedar en 2.5 cm en la basta 6.41 52.50 0.07 O3

18 Unir laterales y espalda del forro interno de malla con remalle 7.67 62.88 0.09 O3

19 Marcar e insertar bolsillo de tela de malla 8.63 70.74 0.10 O3

20 Colocar vivo de bolsillo de tela de poliéster 6.71 55.03 0.08 O3

21 Pespuntar vivo 6.62 54.24 0.08 O3

22 Pegar velcro a 0.3 cm con costura recta por todo el contorno 7.91 64.86 0.09 O4

23 Fijar cintas reflectivas horizontales (2) a 0.2 cm, con costura recta. 8.92 73.09 0.10 O4

24 Unir piezas con costura recta a 1 cm. 6.33 51.89 0.07 O4

25 Unir hombros con remalle de puntada de seguridad de 1 cm 7.81 63.98 0.09 O4

26 Pespuntar a 0.7 cm tumbando hacia la espalda. 7.79 63.82 0.09 O4

27 Pegar cinta reflectiva vertical a la altura del hombro (ambos hombros) 7.48 61.31 0.09 O2

28 Colocar broche en la punta de la galonera 10.25 83.97 0.12 O5

29 Embolsar galonera, insertando fibra no tejida (panqueque) a 1cm. 10.55 86.44 0.12 O5

30 Pespuntar galonera a 0.7 cm. 10.51 86.10 0.12 O5

31 Fijar al hombro las galoneras. 9.88 80.95 0.11 O5

32 Marcar con plantilla 6.14 50.31 0.07 O6

33 Embolsar cuello, insertando fibra no tejida (panqueque). 7.14 58.48 0.08 O6

34 Pespuntar a 0.7 cm. 7.31 59.88 0.08 O6

35 Embolsar cierre separado a 0.7 cm 7.29 59.74 0.08 O6

36 Embolsar tapacierre de la capucha extraíble. 7.38 60.52 0.08 O6

37 Insertar cierre en la pechera 12.08 99.01 0.14 O7

38
Pespuntar 2 cintas reflectivas en el tapa cierre, horizontales y paralelas, casadas con las cintas 

reflectivas del delantero
7.67 62.88 0.09 O7

39 Colocar broches para tapacierre 9.01 73.81 0.10 O7

40 Embolsar tapacierre con panqueque 7.46 61.15 0.08 O7

41 Insertar tapacierre y pespuntar su contorno 7.75 63.48 0.09 O7

42 Corte recto con doblez de 2.5 cm. de ancho cosido con costura recta 9.88 80.95 0.11 O7

43 Unir las 2 piezas en el centro con remalle simple. 7.86 64.45 0.09 O8

44 Pespuntar unión a 0.7 cm. 8.37 68.57 0.10 O8

45 Unir vuelta  de capucha con remalle con puntada de seguridad. 8.31 68.07 0.09 O8

46 Pespuntar a 3 cm de ancho 7.96 65.24 0.09 O8

47 Pespuntar a 0.2cm . 8.33 68.24 0.09 O8

48 Unir tira de capucha a 1 cm con remalle 7.77 63.67 0.09 O8

49 Unir forro de malla con remalle de 1 cm 8.02 65.71 0.09 O8

50 Embolsar cierre con pespunte de 0.2 cm 7.96 65.24 0.09 O8

51 Pasar pasadores 3.40 27.89 0.04 O8

52 Unir hombros con remalle con puntada de seguridad. 7.81 63.98 0.09 O3

53 Pegar etiqueta de la talla en el centro 6.14 50.31 0.07 O3

54 Ribetear con sesgo con pestaña de 0.2 cm 7.67 62.88 0.09 O3

55 Ribetear cabeza manga 12.46 102.15 0.14 O3

56 Fijar cierre en sisa 12.43 101.84 0.14 O3

57 Ribetear boca de manga 12.46 102.15 0.14 O4

58 Colocar broches en la cinta borlon 11.89 97.44 0.14 O4

59 Fijar cinta borlón en la bocamanga, escondiendo punta 12.81 104.95 0.15 O4

60 Ribetear todo el contorno con sesgo con pestaña de 0.2 cm 10.16 83.30 0.12 O4

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 posición de malla).
9.59 78.59 0.11 O5

62 Fijar a 0.3 cm contorno de velcro hembra. 11.62 95.24 0.13 O5

63 Unir piezas a 1cm con costura recta 12.08 99.01 0.14 O5

64 Pegado de cinta reflectiva con pespunte a 0.2 cm 12.27 100.58 0.14 O5

65 Cerrar manga con remalle de puntada de seguridad, casando las costuras de las cintas reflectivas. 12.61 103.32 0.14 O6

66 Pegado de cierre (cabeza de manga y forro) 12.43 101.84 0.14 O6

67 Pespuntar a 0.7 cm. 12.27 100.58 0.14 O6

68 Fijar elástico con costura recta o cadeneta 11.98 98.22 0.14 O6

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 O7

71 Fijar a 0.3 cm contorno de velcro hembra a 1 cm de la unión del elástico. 11.49 94.14 0.13 O8

72 Fijar puño y embolsar con forro a 1cm 11.60 95.08 0.13 O7, O8

73 Insertar tapacierre y pespuntar su contorno 12.56 102.94 0.14 O1

74 Cortar hilos e inspección final 11.60 95.08 0.13 O1,O2,O3,O4,O5

75  Doblar y embolsar la prenda 6.94 56.91 0.08 O8

76 Colocar la prenda embolsada en la caja y sellar 3.71 30.38 0.04 O6

TOTAL 702.81 5760 8
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En caso de la actividad 72 (Fijar puño y embolsar con forro a 1cm) son compartidas por los 

operarios 7 y 8, mientras que la actividad 74 (Cortar hilos e inspección final) son compartidas 

por los operarios 1,2,3,4 y 5; Debido a que la suma de sus tiempos disponibles cubre la actividad 

a realizar, llegando así al 100% de programación de jornada. 

Tabla 33 

Tabla de Operarios 

 

Nota: Elaboración propia 

Diagrama de Precedencia con Balance de línea 

Todos los operarios están programados al 100% teniendo cada uno sus actividades asignadas 

de la jornada diaria, siendo visualizada de mejor manera la distribución, con balance de línea, 

en la figura 39. 

Tabla 34 

Leyenda del Diagrama de precedencia 

 

Nota: Elaboración propia 

Se puede observar que cada operario está distribuido en relación con el balance de línea 

realizado, además, se han asignado las actividades de proceso de confección a la cantidad de 

operarios actuales, todo con mira al cumplimiento de la meta de producción en un día de trabajo, 

sin incrementar el número de personas y la cantidad de equipos, manteniendo el mismo nivel 

de producción que se ha tenido históricamente de 500 casacas, asumiendo un pedido igual. 

 

1 0.07 9 0.13 17 0.07 22 0.09 28 0.12 32 0.07 37 0.14 43 0.09

2 0.13 10 0.13 18 0.09 23 0.10 29 0.12 33 0.08 38 0.09 44 0.10

3 0.09 11 0.13 19 0.10 24 0.07 30 0.12 34 0.08 39 0.10 45 0.09

4 0.10 12 0.13 20 0.08 25 0.09 31 0.11 35 0.08 40 0.08 46 0.09

5 0.08 13 0.13 21 0.08 26 0.09 61 0.11 36 0.08 41 0.09 47 0.09

6 0.08 14 0.12 52 0.09 57 0.14 62 0.13 65 0.14 42 0.11 48 0.09

7 0.09 16 0.12 53 0.07 58 0.14 63 0.14 66 0.14 69 0.13 49 0.09

8 0.07 27 0.09 54 0.09 59 0.15 64 0.14 67 0.14 70 0.14 50 0.09

15 0.13 74 0.02 55 0.14 60 0.12 74 0.01 68 0.14 72 0.12 51 0.04

73 0.14 56 0.14 74 0.02 76 0.04 71 0.13

74 0.02 74 0.06 72 0.02

75 0.08

Eficiencia 1.00 Eficiencia 1.00 Eficiencia 1.00 Eficiencia 1.00 Eficiencia 1.00 Eficiencia 1.00 Eficiencia 1.00 Eficiencia 1.00

O7 O8O1 O2 O3 O4 O5 O6

OPERARIO  COLOR

O1

O2

O3

O4

O5

O6

O7

O8

O7 y O8

O1, O2, O3, O4 y O5

LEYENDA
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Figura 39 

Diagrama de Precedencias balanceado 

 

Nota: Elaboración Propia, 2022 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



71 

 

4.2. Estandarización de procesos 

Primero se realizó la fase preliminar que tiene por objetivo identificar los procesos que se 

necesitan normalizar a base de los problemas que se identificaron en el diagnóstico actual y con 

relación a los grupos de actividades asociadas a una estación de trabajo del balance de línea. 

Tabla 35 

Clasificación de Procesos 

 

Nota: Elaboración propia 

Se clasificaron en dos tipos proceso: procesos de control preliminar (procesos realizados 

antes del proceso de confección) y procesos productivos (proceso de confección de casacas) 

4.2.1. Diseño 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 elaboración del manual de procedimientos y funciones con el 

objetivo de mejorar el orden dentro proceso de producción. 

4.2.1.1.Procedimientos Preliminares 

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

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

 

 

 

 

 

 

 

 

Clasificación Proceso Codigo Encargado

Control de  Materiales Directos 001 O3 y O4

Revisión preventiva de maquinaria de 

confección
002 Todos los Operarios

Delanteros 003 O1

Bolsillos inferiores 004 O1, O2

Forro Interno 005 O3

Espalda - hombros 006 O4 y O7

Galonera 007 O5

Cuello 008 O6

Pechera- Tapacierre principal 009 O7

Capucha 010 O8

Cuerpo acolchado 011 O3, O4  y O5

Mangas 012 O5,O6, O7, O8, O1 

Inspección final y embolsado 013 O1,O2,O3,O4,O5, O8 y O6

Procesos de productivos 

(confección)

Procesos de control preliminar
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4.2.1.1.1. Proceso 001: Control de Materiales Directos 

Figura 40 

Proceso 001: Control de Materiales Directos 

 

Nota: Elaboración Propia, 2022 

 

 

 

 

 

 

 

RMZA INVERSIONES CONFECCIONES 
Código:001 

Año de emisión:2022 

Proceso 001: Control de Materiales Directos 
Versión1 

Página:1- 3 

Objetivo: Verificar que los insumos y material directo requerido para el pedido cumplan con las especificaciones 

del cliente. 

Alcance:  

Desde: Recepción de materiales directos 

Hasta: La entrega de los materiales directos al Área de confección 

Responsables:  Operario 3, Operario 4, Supervisor del Área de confección, 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 3 y 

Operario 4  

Recibir los insumos y materiales directos  Remisiones y facturas 

2 Operario 3 y 

Operario 4 

Verificar el código del pedido con el código 

de entrega del producto tanto en el paquete 

como en la boleta o factura. 

Check List de Materiales 

Directos 

3 Operario 3 y 

Operario 4 

Verificar que la cantidad de producto recibido 

este igual a la cantidad solicitada. 

Check List de Materiales 

Directos 

4 Operario 3 y 

Operario 4 

Avisar al supervisor sobre la conformidad del 

pedido 

 

5 Supervisor del Área 

de Confección 

Notificar al Gerente General sobre la 

conformidad del pedido 

 

6 Gerente General Informar al proveedor sobre la conformidad 

de la recepción del pedido 

 

7 Supervisor del Área 

de Confección 

Entregar los materiales directos al área de 

confección 

 

8 Operario 3 y 

Operario 4 

Cuando el producto no cumpla con las 

especificaciones: Avisar al supervisor sobre la 

inconformidad del pedido, adjuntar fotos del 

código del pedido y código del producto 

recibido 

 

9 Supervisor del Área 

de Confección 

Notificar al Gerente para que se comunique 

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 

solución oportuna. 
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Figura 41 

Diagrama de Flujo del Proceso 001: Control de Materiales Directos 

 

Nota: Elaboración Propia, 2022 

 

 

Operario 3 y 4 
Supervisor del Área de 

Confección 
Gerente General 

   

 

Inicio 

Fin 

Recibir los insumos y materiales 

directos 

Verificar el código del pedido con 

el código 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. 

Avisar al supervisor sobre 

la conformidad del 

pedido 

 ¿Pedido 

conforme? 
Notificar al Gerente 

General sobre la 

conformidad del pedido 

Informar al proveedor 

sobre la conformidad 

de la recepción del 

pedido 

Entregar los materiales 

directos al área de 

confección 

Avisar al supervisor sobre la 

inconformidad del pedido, 

adjuntar fotos del código del 

pedido y código del producto 

recibido 

Notificar al Gerente para 

que se comunique sobre la 

inconformidad del pedido 

Informar al proveedor 

sobre la inconformidad 

del pedido recibido con 

las pruebas respectivas. 

Coordinar con el 

proveedor para brindar 

una solución oportuna. 

Si 

No 
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Figura 42 

Check List de Materiales Directos 

 

Nota: Elaboración Propia, 2022 

N° Pedido

Fecha:  ___ /___ /___  

Código del 

pedido
Material Directo Cantidad ¿Conforme? Observación

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 

Gris  Plata
Si              No

Transfer reflectivo de palabra POLICIA color Gris Plata para 

delantero y espalda
Si              No

Broche 4 piezas de Latón color dorado con recubrimiento 

electrolitico
Si              No

Cierre Pechea con deslizador y tirador en zamac , cinta en 

poliester, diente  de Laton color Oro Viejo (1)
Si              No

Cierre Capucha en zamac esmaltado, cienta poliester , diente cinta 

en poliester , diente monofilamento color Verde Fluorescente (1)
Si              No

Cierre Costados en zamac esmaltado, cinta poliester, diente 

Monofilamento color Verde Azulino (2) 
Si              No

Cierre Secreta en zamac esmaltado, cienta poliester , diente 

Monofilamento color Verde Fluorescente (1)
Si              No

Cierre Delanter  Derecho en zamac esmaltado, cinta en poliester, 

diente Monofilamento color Verde Fluorescente (1) 
Si              No

Cierre Bajo Tapas Bolsil los en zamac esmaltado, cinta en 

poliester, diente Monofilamento color Verde Azulino (1) 
Si              No

Cierre Sacamanga Acolchado en zamac esmaltado, cinta en 

poliester, diente Monofilamento color  Negro (2)
Si              No

Cierre Sacamanga Cuerpo en zamac esmaltado, cinta en poliester, 

diente Monofilamento color  Verde Fluorescente (2) 
Si              No

Cierre Unión Acolchado en zamac esmaltado , cinta en poliester, 

diente Monofilamento color  Negro (2) 
Si              No

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 

Fluorescente
Si              No

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 Composición, Instrucción 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

CHECK LIST-DE MATERIALES DIRECTOS – CASACA VERDE FLUORESCENTE

Nombres de 

los operarios
Hoja:  __ /__             
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4.2.1.1.2. Proceso 002: Revisión preventiva de maquinaria de confección 

Figura 43 

Proceso 002: Revisión preventiva de maquinaria de confección 

 

Nota: Elaboración Propia, 2022 

 

 

 

 

RMZA INVERSIONES CONFECCIONES 
Código:002 

Año de emisión:2022 

Proceso 002: Revisión preventiva de maquinaria de confección 
Versión1 

Página:1- 3 

Objetivo: Determinar el estado actual de los equipos y máquinas antes de empezar el proceso de confección del 

pedido 

Alcance:  

Desde: Revisión preliminar de maquinarias, conformidad 

Comunicar a técnico, crear formato de registro, llevar a cabo mantenimiento  

Hasta: La entrega de los materiales directos al Área de confección 

Responsables: Todos los Operarios 

Comentario: Este procedimiento es preliminar al proceso de confección con el objetivo de evitar incidencias no 

deseadas de las máquinas 

Lista de actividades 

Este procedimiento es realizado por cada operario en su respectiva máquina que utiliza al realizar el 

proceso de confección.  
 

Paso Responsable Actividad Documento 

1 Cada operario en su 

respectiva máquina 

Verificar las condiciones de los elementos de 

las máquinas de confección. (Agujas, ganchos 

y guías) 

Registro de revisión 

preventiva de maquinaria 

de confección 

2 Cada operario en su 

respectiva máquina 

Revisar la calibración de las máquinas de 

confección: Recta y Remalladora 

Registro de revisión 

preventiva de maquinaria 

de confección 

3 Cada operario en su 

respectiva máquina 

Informar conformidad de la revisión 

preventiva de maquinarias al Supervisor del 

Área de Confección. 

 

4 Supervisor del Área 

de Confección 

Notificar al Gerente General la conformidad 

de la maquinaria de confección 

 

5 Cada operario en su 

respectiva máquina 

En caso no estén conformes las condiciones 

de los elementos, Informar al Supervisor del 

Área de Confección la no conformidad 

 

6 Supervisor del Área 

de Confección 
Notificar al Gerente General para realizar el 

cambio de estos elementos 

 

7 Supervisor del Área 

de Confección 
Realizar el cambio de los elementos no 

conformes  

 

8 Cada operario en su 

respectiva máquina 

En caso no este conforme la calibración de las 

máquinas, Informar al Supervisor del Área de 

Confección sobre el problema 

 

9 Supervisor del Área 

de Confección 
Notificar al Gerente General sobre el 

problema 

 

10 Supervisor del Área 

de Confección 
Comunicarse con el técnico de mantenimiento  

11 Técnico de 

Mantenimiento 
Realizar el mantenimiento respectivo  
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Figura 44 

Diagrama de Flujo del Proceso 002: Revisión preventiva de maquinaria de confección 

 

Nota: Elaboración Propia, 2022

Cada Operario en su respectiva máquina de 

confección 

Supervisor del Área de 

Confección 

Técnico de 

Mantenimiento 

|   

Inicio 

Verificar las condiciones de 

los elementos de las 

máquinas de confección. 

(Agujas, ganchos y guías) 

Revisar la calibración de las 

máquinas de confección: 

Recta y Remalladora 

Informar conformidad de la 

revisión preventiva de 

maquinarias al Supervisor del 

Área de Confección. 

 
Si 

No 

¿Conforme? 

 
Si 

No 

¿Conforme? 

Informar al Supervisor del 

Área de Confección la no 

conformidad 

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 confección 

Informar al Supervisor del 

Área de Confección sobre el 

problema 

Notifica al Gerente General 

sobre el problema 

Comunicarse con el técnico 

de mantenimiento 

Realizar el 

mantenimiento 

respectivo 

Fin 
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Figura 45 

Registro de revisión preventiva de maquinaria de confección 

 

Nota: Elaboración Propia, 2022 
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4.2.1.2.Procesos Productivos 

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

4.2.1.2.1. Proceso 003: Delanteros 

Figura 46 

Proceso 003: Delanteros 

 

Nota: Elaboración Propia, 2022 
 

RMZA INVERSIONES CONFECCIONES 
Código:003 

Año de emisión:2022 

Proceso 003: Delanteros 
Versión1 

Página 1- 3 

Objetivo: Realizar la confección 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 composición 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 

ancho de pecho 

Hoja de Operación 

Estándar -Operación 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 composición en el delantero 

izquierdo 
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Hoja de Operación Estándar -Operación 2 

Se especificó de manera más detallada las actividades de la Operación 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 Operación Estándar- Operación 2 

 

Nota: Elaboración Propia, 2022

N° operación 2 Dibujo explicativo

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

Responsable: Operario 1

Tipo de Operación Tecno- Manual

Tiempo total 11.70  minutos

N° Analisis de la Operación

1
Medir con cinta metrica y marcar con tiza los delanteros con la medida de ubicación de las 4 cintas reflectivas  en base a  

las especificaciones tecnicas según la talla requerida.

2
Verificar que la distancia del marcado entre las cintas sea de 10 cm , en donde la palabra "Policia" debe quedar 

centrado y simetrico.

3 Llevar la cinta reflectiva y los delanteros al Área de confección

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

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

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

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

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

Hoja de Operación Estandar
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Figura 48 

Diagrama de Flujo del Proceso 003: Delantero 

 

Nota: Elaboración Propia, 2022 

 

 

 

 

 

 

Operario 1 

 

 

Inicio 

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 composición en 

el delantero izquierdo 

Fin 
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4.2.1.2.2. Proceso 004: Bolsillos inferiores 

Figura 49 

Proceso 004: Bolsillos inferiores 

 

Nota: Elaboración Propia, 2022 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

RMZA INVERSIONES CONFECCIONES 
Código:004 

Año de emisión:2022 

Proceso 004: Bolsillos inferiores 
Versión1 

Página:1-2 

Objetivo:  Producir la confección 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  
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Figura 50 

Diagrama de Flujo del Proceso 004: Bolsillos inferiores 

 

Nota: Elaboración Propia, 2022 

 

 

 

 

 

Operario 2 Operario 1 

  

 

Inicio 

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 

Fin 
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4.2.1.2.3. Proceso 005: Forro Interno 

Figura 51 

Proceso 005: Forro Interno 

 

Nota: Elaboración Propia, 2022 

 

 

 

RMZA INVERSIONES CONFECCIONES 
Código:005 

Año de emisión:2022 

Proceso 005: Forro Interno 
Versión1 

Página: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 

quedar en 2.5 cm en la basta 

Hoja de Operación 

Estándar-Operación 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  
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Hoja de Operación Estándar-Operación 17 

Debido a que la Operación 17: Marcar con plantilla considerando que debe quedar en 2.5 cm en la basta, es considerada una operación critica 

por la cantidad de reprocesos que tuvo durante su último pedido, se especificó de manera más detallada las actividades. 

 

Figura 52 

Hoja de Operación Estándar-Operación 17 

 

Nota: Elaboración Propia, 2022 

N° operación 17 Dibujo explicativo

Nombre de la Operación Marcar con plantilla considerando que debe quedar en 2.5 cm en la basta

Responsable: Operario 3

Tipo de Operación Manual

Tiempo total de etapas 6.41 minutos

N° Analisis de la Operación

1
Trasladar  los delanteros del forro interior desde los Estantes hasta  la mesa del Área de Habilitado para 

realizar el marcado

2 Revisar con cinta metrica que  la plantilla cumpla con los 2.5 cm  de la basta inferior del delantero

3 Realizar el marcado con tiza sobre el forro interno del delantero en el punto que señala la plantilla

4
Verificar con cinta metrica que la marca del forro interno del delantero cumpla con una medida  2.5 cm  en 

la basta. 

5 Llevar los delanteros y espada del forro interno al Área del Confección 

Hoja de Operación Estandar
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Figura 53 

Diagrama de Flujo del Proceso 005: Forro Interno 

 

Nota: Elaboración Propia, 2022 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Operario 3 

 

 

Inicio 

Marcar con plantilla considerando 

que debe quedar en 2.5 cm en 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 

Fin 
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4.2.1.2.4. Proceso 006: Espalda- Hombros 

Figura 54 

Proceso 006: Espalda- Hombros 

 

Nota: Elaboración Propia, 2022 

 

 

RMZA INVERSIONES CONFECCIONES 
Código:006 

Año de emisión:2022 

Proceso 006: Espalda- Hombros 
Versión1 

Página:1-4 

Objetivo: Realizar la confección de la Espalda y unión 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 

cm, con costura recta. 

Hoja de Operación 

Estándar - Operación 23 

3 Operario 4 Unir piezas con costura recta a 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 

hombro (ambos hombros) 

Hoja de Operación 

Estándar - Operación 27 
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Hoja de Operación Estándar - Operación 23 

Se especificó de manera más detallada las actividades de la Operación 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 Operación Estándar - Operación 23 

 

Nota: Elaboración Propia, 2022 

 

N° operación 23 Dibujo explicativo

Nombre de la Operación Fijar cintas reflectivas horizontales (2) a 0.2 cm, con costura recta

Responsable: Operario 4

Tipo de Operación Tecno- Manual

Tiempo total 8.92 minutos

N° Analisis de la Operación

1
Medir con cinta metrica y marcar con tiza la Espalda con la medida de ubicación de las 2 cintas reflectivas  en base a  

las especificaciones tecnicas según la talla requerida.

2 Verificar que la distancia del marcado entre las 2 cintas sea de 10 cm . 

3 Llevar la cinta reflectiva y la Espalda  al Área de confección

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

Hoja de Operación Estandar
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Hoja de Operación Estándar - Operación 27 

Se especificó de manera más detallada las actividades de la Operación 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 Operación Estándar - Operación 27 

 

Nota: Elaboración Propia, 2022 

N° operación 27 Dibujo explicativo

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

Responsable: Operario 4

Tipo de Operación Tecno- Manual

Tiempo total 7.48 minutos

N° Analisis de la Operación

1 Llevar la cinta reflectiva al Área de confección

2
Medir con cinta metrica y marcar con tiza  el largo y el ancho de las cintas reflectiblas de los hombros en base a las 

medidas de las especificaciones tecnicas según la talla requerida.

3 Cortar con tijera  las 2  cintas reflectivas de los hombros

4
Marcar con tiza  los hombros con la medida de ubicación de las 2  cintas reflectivas  en base a las especificaciones 

tecnicas según 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 ubicación de las cintas.

Hoja de Operación Estandar
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Figura 57 

Diagrama de Flujo del Proceso 006: Espalda- Hombros 

 

Nota: Elaboración Propia, 2022 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

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) 

Fin 
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4.2.1.2.5. Proceso 007: Galonera 

Figura 58 

Proceso 007: Galonera 

 

Nota: Elaboración Propia, 2022 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

RMZA INVERSIONES CONFECCIONES 
Código:007 

Año de emisión:2022 

Proceso 007: Galoneras 
Versión 1 

Página:1-2 

Objetivo: Producir la confección 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.  
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Figura 59 

Diagrama de Flujo del Proceso 007: Galonera 

 

Nota: Elaboración Propia, 2022 

4.2.1.2.6. Proceso 008: Cuello 

Figura 60 

Proceso 008: Cuello 

 

Nota: Elaboración Propia, 2022 

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. 

Fin 

 

RMZA INVERSIONES CONFECCIONES 
Código:008 

Año de emisión:2022 

Proceso 008: Cuello 
Versión 1 

Página:1-2 

Objetivo:  Realizar la confección del Cuello de la casaca 

Alcance:  

Desde:  Marcar con plantilla 

Hasta:  Embolsar tapacierre de la capucha extraíble. 

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 extraíble.  
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Figura 61 

Diagrama de Flujo del Proceso 008: Cuello 

 

Nota: Elaboración Propia, 2022 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Operario 6 

 

 

Inicio 

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 

extraíble. 

Fin 
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4.2.1.2.7. Proceso 009: Pechera- Tapacierre principal 

Figura 62 

Proceso 009: Pechera- Tapacierre principal 

 

Nota: Elaboración Propia, 2022 

 

 

 

RMZA INVERSIONES CONFECCIONES 
Código:009 

Año de emisión:2022 

Proceso 009: Pechera- Tapacierre principal 
Versión1 

Página:1-3 

Objetivo: 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, 

horizontales y paralelas, casadas con las cintas 

reflectivas del delantero 

Hoja de Operación 

Estándar - Operación 38 

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 
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Hoja de Operación Estándar - Operación 38 

Se especificó de manera más detallada las actividades de la Operación 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 Operación Estándar - Operación 38 

 

Nota: Elaboración Propia, 2022 

N° operación 38
Dibujo explicativo

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

Responsable: Operario 7

Tipo de Operación Tecno- Manual

Tiempo total 7.67 minutos

N° Analisis de la Operación

1 Llevar la cinta reflectiva al Área de confección

2
Medir con cinta metrica y marcar con tiza  el ancho de las cintas reflectiblas en base a las medidas de las 

especificaciones tecnicas del Tapacierre principal.

3 Cortar con tijera  las 2  cintas reflectivas del Tapacierre principal.

4
Marcar con tiza  el tapacierre con la medida de ubicación de las 2  cintas reflectivas  en base a las especificaciones 

tecnicas según la talla requerida.

5 Verificar que la distancia del marcado entre las 2 cintas reflectivas sea de 10 cm . 

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.

Hoja de Operación Estandar
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Figura 64 

Diagrama de Flujo del Proceso 009: Pechera- Tapacierre principal 

 

Nota: Elaboración Propia, 2022 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

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 

hombros) 

Fin 
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4.2.1.2.8. Proceso 0010: Capucha 

Figura 65 

Proceso 0010: Capucha 

 

Nota: Elaboración Propia, 2022 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

RMZA INVERSIONES CONFECCIONES 
Código:0010 

Año de emisión:2022 

Proceso 0010: Capucha 
Versión1 

Página 1-2 

Objetivo: Producir la confección 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 unión 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  
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Figura 66 

Diagrama de Flujo del Proceso 0010: Capucha 

 

Nota: Elaboración Propia, 2022 

 

 

 

 

 

 

Operario 8 

 

 

Inicio 

Unir las 2 piezas en el centro con 

remalle simple. 

Pespuntar unión 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 

1 cm 

Embolsar cierre con pespunte de 

0.2 cm 

Fin 

Pasar pasadores 
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4.2.1.2.9. Proceso 0011: Cuerpo Acolchado 

Figura 67 

Proceso 0011: Cuerpo Acolchado 

 

Nota: Elaboración Propia, 2022 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

RMZA INVERSIONES CONFECCIONES 
Código:0011 

Año de emisión:2022 

Proceso 0011: Cuerpo Acolchado 
Versión1 

Página 1-2 

Objetivo: Realizar la confección 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 pestaña 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 borlón  

8 Operario 4 Fijar cinta borlón en la bocamanga, 

escondiendo punta 

 

9 Operario 4 Ribetear todo el contorno con sesgo con 

pestaña 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 

posición de malla). 
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Figura 68 

Diagrama de Flujo del Proceso 0011: Cuerpo Acolchado 

 

Nota: Elaboración Propia, 2022 

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 pestaña de 

0.2 cm 

Ribetear cabeza manga 

Fijar cierre en sisa 

Ribetear boca de manga 

Colocar broches en la cinta borlón 

Fijar cinta borlón en la bocamanga, 

escondiendo punta 

Ribetear todo el contorno con 

sesgo con pestaña de 0.2 cm 

Fin 

Fijar cierre desde borde pechera 

derecho e izquierdo a 0.2 cm. Las 

llaves deben terminar en el centro 

de escote posterior (Coincidir con 

posición de malla). 
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4.2.1.2.10. Proceso 0012: Mangas 

Figura 69 

Proceso 0012: Mangas 

 

Nota: Elaboración Propia, 2022 

 

 

RMZA INVERSIONES CONFECCIONES 
Código:0012 

Año de emisión:2022 

Proceso 0012: Mangas 
Versión 1 

Página 1-3 

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 

cm 

Hoja de Operación 

Estándar - Operación 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 elástico 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 unión del elástico. 

 

11 Operario 7 y 

Operario 8 

Fijar puño y embolsar con forro a 1cm  

12 Operario 1 Insertar tapacierre y pespuntar su contorno  
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Hoja de Operación Estándar - Operación 64 

Se especificó de manera más detallada las actividades de la Operación 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 Operación Estándar - Operación 64 

 

Nota: Elaboración Propia, 2022 

N° operación 64
Dibujo explicativo

Nombre de la Operación Pegado de cinta reflectiva con pespunte a 0.2 cm

Responsable: Operario 5

Tipo de Operación Tecno- Manual

Tiempo total 12.27 minutos

N° Analisis de la Operación

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

las especificaciones tecnicas según la talla requerida.

2 Verificar que la distancia del marcado entre las cintas sea de 10 cm 

3 Llevar la cinta reflectiva y los delanteros al Área de confección

4 Realizar el pegado de las 2 cintas de la manga derecha en las marcas realizadas

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

7 Cortar con tijera lo sobrante de las cintas reflectivas de la manga  izquierda

8 Verificar que las cintas reflectivas de las mangas coincidan  horizontalmente con los delanteros

Hoja de Operación Estandar
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Figura 71 

Diagrama de Flujo del Proceso 0012: Mangas 

 

Nota: Elaboración Propia, 2022 

Operario 5 Operario 6 Operario 7 Operario 8 Operario 7 y 

Operario 8 

Operario 1 

      

 

Inicio 

Fijar a 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 manga y 

forro) 

Pespuntar a 0.7 

cm. 

Fijar elástico con 

costura recta o 

cadeneta 

Fijar a 0.3 cm 

contorno de velcro 

macho a 2.5 cm 

desde la punta 

Embolsar a 0.7 cm. 

Fijar a 0.3 cm 

contorno de velcro 

hembra a 1 cm de 

la unión del 

elástico. 

Fijar puño y 

embolsar con forro 

a 1cm 

Insertar tapacierre 

y pespuntar su 

contorno 

Fin 
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4.2.1.2.11. Proceso 0013: Inspección final y Embolsado 

Figura 72 

Proceso 0013: Inspección final y Embolsado 

 

Nota: Elaboración Propia, 2022 

 

Figura 73 

Diagrama de Flujo del Proceso 0013: Inspección final y Embolsado 

 

Nota: Elaboración Propia, 2022 

 

RMZA INVERSIONES CONFECCIONES 
Código:0013 

Año de emisión:2022 

Proceso 0013: Inspección final y Embolsado 
Versión1 

Página 11-11 

Objetivo: Realizar una verificación final del producto y embolsar las casacas 

Alcance:  

Desde:  Cortar hilos e inspección 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 

2, Operario 3, 

Operario 4 y 

Operario 5 

Cortar hilos e inspección final  

2 Operario 8 Doblar y embolsar la prenda  

3 Operario 6 Colocar la prenda embolsada en la caja y sellar  

 

 

Operario 1, Operario 2, 

Operario 3, Operario 4 y 

Operario 5 

Operario 8 Operario 6 

   

Inicio 

Cortar hilos e inspección final 

Doblar y embolsar la prenda 

Colocar la prenda embolsada 

en la caja y sellar 

Fin 
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4.3.  5S 

Esta metodología de trabajo, originaria de Japón, permitirá una mejora en la productividad, 

reducir el consumo de materiales y mejorar los tiempos de trabajo. 

Se busca establecer una cultura de orden, organización 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 Implementación de 5S 

 

Nota: Organización Internacional del Trabajo (OIT) 

4.3.1. Fase 1: Planificación Preliminar 

4.3.1.1.Etapa 1- Compromiso de la Alta Dirección 

Se realizará una reunión con la alta dirección 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 

reunión es realizar un compromiso y colaboración activa por parte de la alta gerencia en la 

implementación de las 5S; Por lo cual la alta gerencia firmará un acta de compromiso como 

representación. 
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Figura 75 

Acta de compromiso 

 

Nota: Elaboración Propia, 2022 

 

4.3.1.2.Etapa 2- Comité 5S 

Este comité estará encargado de gestionar y ejecutar el programa 5’S, están conformados 

por: gerencia, administrador y supervisor del área de confección  

 

Figura 76 

Comité de las 5S 

 

Nota: Elaboración Propia, 2022 

Comite de 5'S

Gerencia Administrador
Supervisor del 

Área de 
confección
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Los miembros del comité estarán involucrados con el programa, encargados de realizar las 

actividades como las siguientes para cada fase: 

 

Figura 77 

Actividades del Comité de las 5S 

 

Nota: Organización Internacional del Trabajo (OIT). 

 

4.3.1.3.Etapa 3- Difusión de las 5S 

Se realizará una difusión mediante folletos informativos y volantes colocados en el periódico 

mural donde se muestre el objetivo de las 5s y las metas que se quieren conseguir para motivar 

al personal a realizarlo en su día a día.  

4.3.1.4.Etapa 4- Planificación 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 aplicación de las 5s. 

Figura 78 

Cronograma 

 

Nota: Elaboración Propia, 2022 
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4.3.1.5.Etapa 5- Capacitación del personal 

Se realizarán capacitaciones internas con la finalidad de concientizar a los trabajadores sobre 

el valor y beneficios de la implementación de las 5S. 

Figura 79 

Capacitaciones 

 

Nota: Elaboración propia, 2022. 

Figura 80 

Agenda 

 

Nota: Elaboración propia, 2022 

4.3.2. Fase 2: Ejecución 

4.3.2.1.Etapa 1: Implementación de Seiri 

• Realizar un registro fotográfico actual 

Se registrará fotográficamente la situación actual de las áreas de confección y habilitado, con 

ayuda del supervisor y los operarios, se utilizará con el objetivo de evidenciar la problemática 

de orden y limpieza para buscar la solución más adecuada a la situación real. 
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Figura 81 

Ejemplo de registro fotográfico 

 

Nota: Elaboración propia, 2022 

• Definir el área de aplicación 

En este caso será enfocado en el área de confección y área de habilitado que forman parte 

del proceso de confección de casacas. 

• Establecer criterios de clasificación y evaluación 

Dentro de las áreas de confección y habilitado, se definirá el estado de los elementos: 

­ Elemento necesario: Son los elementos que se usan frecuentemente y son de 

gran utilidad. 

­ Elemento dañado:  Material dañado y utensilios de trabajo con imperfecciones 

­ Elemento innecesario: Retazos de material, utensilios de trabajo rotos y 

elementos obsoletos. 

Posteriormente, se utilizará el siguiente diagrama para colocar los elementos en sus 

disposiciones finales. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



109 

 

Figura 82 

Disposición final en base al estado del elemento 

 

Nota: Elaboración Propia, 2022 

• Elaborar notificaciones de desecho o tarjetas rojas 

Este instrumento indica la disposición final del elemento innecesario o dañado y será 

completada por el supervisor de área o un operario asignado a esta función en específico. 

Figura 83 

Tarjeta de notificación de desecho 

 

Nota: Elaboración Propia, 2022 

Es fundamental que el operario que evalúa tenga amplio conocimiento sobre las operaciones 

del proceso de confección de casacas. Sin embargo, en caso de existir incertidumbre, será 

necesario reportar al supervisor del área de confección, el cual apoyará en el proceso; Se sitúa 

una tarjeta por elemento o por conjunto que sean equivalentes. 
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• Preparar el informe de notificación de desecho 

Se registrará los elementos con tarjeta roja en el siguiente informe: 

Figura 84 

Informe de Notificación de Desecho 

 

Nota: Elaboración Propia, 2022 

El informe es completado por el supervisor del área de confección y el que va a ser 

presentado al comité 5S y la alta dirección. 

• 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 máximo 30 días para su disposición final. 

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

innecesarios 

La alta dirección evaluará las acciones sugeridas en el informe de notificación de desecho 

y se tomará una elección final de los elementos.  

En su mayoría se elimina los elementos innecesarios, en el caso de los elementos dañados 

en gran parte son utensilios de trabajo rotos como (como agujas o botones) por lo cual deben 

ser descartados. 

Según la elección final realizada en el anterior paso, el comité de las 5S deberá de coordinar 

con la alta dirección el retiramiento y movilización de los recursos innecesarios hacia su destino 

final. 

• Realizar el informe de avance de las acciones planificadas 

Este formato será realizado por el supervisor de área de confección 
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Figura 85 

Informe de Avance 

 

Nota: Elaboración Propia, 2022 

 

4.3.2.2.Etapa 2: Implementación de Seiton  

1. Analizar y definir el lugar de ubicación 

Área de Confección 

Figura 86 

Máquina de Costura Recta y Remalladora 

 
Nota: Elaboración Propia, 2022. 

 

A la derecha de la máquina siempre debe estar una caja donde están 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 

 

Nota: Elaboración Propia, 2022 

Al lado derecho siempre debe tener una caja con los broches que se va a utilizar y en la parte 

inferior del área de trabajo estará un tacho basura para colocar los residuos generados. En el 

caso de los hilos, se utilizará una estante porta hilos con la finalidad de facilitar su ubicación. 

 

Figura 88 

Estante Porta Hilos 

 

Nota: Elaboración Propia, 2022 

 

 

 

 

 

 

 

Remachadora 

Estante Porta Hilos
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Área de Habilitado 

Figura 89 

Estantes de área de habilitado 

 
Nota: Elaboración Propia, 2022 

Los estantes estarán rotulados por piso, su leyenda estará pegado en la pared al lado del 

estante para su rápida ubicación: 

• Primer piso: Telas, relleno y bolsas plásticas 

• Segundo piso: Cinta adhesiva, cinta reflectante, tijeras, cintas métricas, caja de broches, 

bolsa de bordado y plancha. 

Cada herramienta estará separa por caja con su rótulo correspondiente para su rápida 

ubicación 

• Tercer piso:  Ganchos para colgar, muestras, relleno y bolsas plásticas 

• Cuarto piso: Pegamento, Reglas y plantillas  

2. Rotular el sitio de localización 

Para el segundo piso de los estantes se utilizará rótulos o etiquetas de ubicación, como los 

siguientes: 

Figura 90 

Ejemplo de Rótulo de ubicación 

 
Nota: Elaboración Propia, 2022. 

 

Con el objetivo de facilitar su ubicación de manera sencilla y práctica. 

Demarcación 
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Se dividirá el área de trabajo mediante líneas demarcadas que señalizan los pasillos, 

permitiendo estabilidad y un flujo óptimo. 

Figura 91 

Señalización de los pasillos 

Señalización en el área de confección 

 

 

 

Nota: Elaboración Propia, 2022 

4.3.2.3.Etapa 3: Implementación de Seiso 

• Determinar el ámbito de aplicación 

Para empezar con la limpieza se debe considerar que su aplicación se realizara en las áreas 

de confección y habilitado: 

­ Superficies físicas: pisos, paredes, ventanas y estantes. 

­ Recursos de trabajo: utensilios de trabajo, plantillas e instrumentos 

­ Máquinas y equipos: máquina de costura recta, máquina remalladora y máquina 

remachadora.  

• Planificar las actividades de limpieza 
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Figura 92 

Limpieza de la Máquina de Costura Recta 

 

Nota: Información brindada por la empresa, 2022 

Figura 93 

Limpieza de la Máquina Remalladora 

 

Nota: Información brindada por la empresa, 2022 

 

Figura 94 

Máquina remachadora 

 
Nota: Información brindada por la empresa 

 

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

siguientes fichas: 
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Figura 95 

Check list de limpieza- Área de Confección 

 
Nota: Elaboración Propia, 2022. 

 

Figura 96 

Check list de limpieza- Área de Habilitado 

 
Nota: Elaboración Propia, 2022 

 

• Realizar la limpieza 

La limpieza de las instalaciones se dividirá en dos: 

­ Limpieza diaria del Área de trabajo: será de manera rutinaria al finalizar su turno 

­ Limpieza General: 

✓ Limpieza total de las instalaciones físicas: se realizará al finalizar el cada mes 

✓ Limpieza de las máquinas: 

✓ -Máquina de costura recta: Se realizará semanalmente la limpieza y cambio de 

aceite 

✓ -Remalladora: Se realizará cada 2 semanas la limpieza y engrasado 

✓ -Remachadora: Se realizará después de finalizar su trabajo la limpieza y engrasado 

4.3.2.4.Etapa 4: Implementación 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 área de confección y habilitado. 

Se van a establecer políticas que se evidencien las responsabilidades de cada operario para 

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

 

Figura 97 

Check list de cumplimiento de las 3 s 
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Nota: Elaboración Propia, 2022 

En caso tener un puntaje total menor a 6, el supervisor generará una reunión con los operarios 

con el objetivo de analizar la problemática y buscar una mejora óptima para elevar el puntaje. 

El check list de cumplimiento van a permitir detectar inconvenientes y sus razones.  

Se incentivará y promoverá 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 deberán ser 

evaluadas más adelante por el comité de las 5´S. 

Figura 98 

Cuestionario de optimización 

 
Nota: Elaboración Propia, 2022 

 

4.3.2.5.Etapa 5: Implementación de Shitsuke 

Se realizarán las siguientes medidas propuestas con el objetivo de generar disciplina, 

compromiso y motivar a los operarios a cumplir sus tareas asignadas para la implementación 

de las 5S: 

• Se publicarán mediante afiches en el mural los resultados obtenidos cada fin de mes, así 

como las metas cumplidas por operario y su porcentaje de avance realizado durante este 

periodo. 

• Se realizará reuniones periódicas cada fin de mes para constatar que factores se han 

mejora con la implementación de las 5S y mostrar las ventajas que se obtuvo durante ese 

periodo. 

Nombre: N°

Area: Fecha

Aplicación Descripción ¿ Se cumplio con el objetivo?

Seiri Descartar los elementos innecesarios o dañados 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

Seiri

Seiton

Sesio

Cuestionario de Optimización

Propuesta o sugerencia

¿ Porque ?
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• Se realizará reconocimiento cada 3 meses al operario que ha cumplido con todas sus 

tareas correspondientes a la implementación de las 5’S al 100%. 

• Se tendrá un registro del hábito de puntualidad para premiar al operario que cumpla con 

esta meta durante 6 meses. 

• Se generará un buzón de sugerencias anónimo para mejorar el desarrollo de las tareas 

dentro de las instalaciones, este buzón será 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 será realizado por el comité de las 5’S, con la finalidad de revisar 

y medir los resultados conseguidos después de la implementación de las 5 ‘S, así como el nivel 

de cumplimiento de las tareas efectuadas por el personal. 

Figura 99 

Plan De Seguimiento 

 

Nota: Elaboración Propia, 2022 

4.3.3.2.Etapa 2- Evaluaciones y Auditorías Internas 

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

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

medios en que se realizó la emisión de la aplicación de las 5S. 
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Posteriormente, se analizará los resultados conseguidos con las evaluaciones y al finalizar el 

comité implantará 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 raíces 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 

confección de casacas. 

El supervisor será el encargado de realizar estos cálculos al finalizar la jornada para tener un 

registro diario de la producción de casacas. 
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Figura 100 

KPIS 

 

Nota: Elaboración propia, 2022 
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Según el resultado obtenido se puede obtener la siguiente interpretación de cada indicador, 

considerando que estos rangos se deben ir adecuando o ajustando de acuerdo con la práctica del 

trabajo 

Figura 101 

Rangos para evaluación de los resultados 

 

Nota: Elaboración Propia, 2022 

 

4.4.2. Capacitaciones Adicionales 

Estas capacitaciones tienen como objetivo asegurar que aprendan el estándar de trabajo y el 

orden correspondiente del proceso productivo. Las capacitaciones introductorias se realizarán 

una vez al año mientras que capacitaciones operativas se realizarán 3 veces al año como 

refuerzo del modo de trabajo y en búsqueda de apreciaciones de los operarios para mejorar el 

desarrollo de las actividades. 

Figura 102 

Capacitaciones Adicionales 

 

Nota: Elaboración propia, 2022 
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4.5. Análisis 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 producción y en el cálculo de la productividad se reducen 

las horas de trabajo invertidas. 

4.5.1. Productividad general proyectada 

Se proyecta que la productividad mejora por la reducción 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 

 

Nota: Elaboración propia, 2022 

4.5.2. Productividad del factor hombre proyectada 

Considerando que el estudio se enfoca en reducción de costos por hora extra, no en aumentar 

el personal o equipo, la productividad factor hombre aumentará a 0.085 en el próximo pedido 

y el total de tiempo invertido proyectado se reducirá a 5856 horas hombre. 

Para el cálculo de la productividad del factor hombre sale de la división de la producción 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 

 

Nota: Elaboración propia, 2022 

Se proyecta que existirá una reducción de 36 horas extra en comparación al segundo pedido, 

debido a un correcto control de materiales directos, reducción de reprocesos y una revisión 

preventiva de las máquinas. 
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Tabla 38 

Costo por hora extra proyectada 

 

Nota Elaboración propia, 2022 

4.5.3. Productividad del factor máquina 

Se proyecta que el próximo pedido aumentará la productividad factor maquina a 0.068 y se 

reducirá el total de tiempo invertido de 7320 horas máquina, esto debido a la revisión preventiva 

de las máquinas; considerando que el estudio se enfoca en la reducción de costos por hora extra, 

no en aumentar el personal o equipo. 

Para el cálculo de la productividad factor maquina sale de la división de la producción de 

500 casacas entre el total de tiempo invertido (hora–maquina) como se puede apreciar en el 

siguiente cuadro. 

Tabla 39 

Productividad del factor máquina proyectada 

 

Nota: Elaboración propia, 2022 

4.6. Análisis económico de la propuesta de mejora 

El análisis económico iniciará con una consolidación de los costos que se van a incurrir para 

la potencial implementación de la propuesta de mejora, para luego evaluar y analizar los 

beneficios para ver si es viable o no su aplicación en la empresa. 

4.6.1. Costo de la propuesta 

4.6.1.1.Costos para la implementación del balance de línea y estandarización de procesos 

El costo de oportunidad para capacitación sale de la multiplicación de las horas de 

capacitación 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. 

 

 

 

Pedido Horas Extra Dias
Horas extra 

diarias

Costo de hora extra 

por trabajador

Costo Total de 

horas extras

Primer pedido 4 58 232 928.00S/                        7,424.00S/           

Segundo pedido 4 48 192 768.00S/                        6,144.00S/           

Proximo pedido 4 39 156 624.00S/                        4,992.00S/           
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Tabla 40 

Costo de Oportunidad de Capacitación 

 

Nota: Elaboración Propia, 2022 

El costo de capacitación por personal externo es una sesión introductoria de 25 minutos 

adicionando el transporte del capacitador y el material que utilizará el personal como se muestra 

en la tabla 41. 

Tabla 41 

Costo de capacitación por personal externo 

 

Nota: Elaboración Propia, 2022 

El costo de documentación es el costo para elaborar el manual de procedimientos más la 

difusión con la finalidad de tener estas bases documentadas dentro de la empresa. En total, los 

costos para la estandarización son: 

Tabla 42 

Costos para la Estandarización 

 

Nota: Elaboración Propia, 2022 

4.6.1.2.4.6.1.1 Costos para la implementación de las 5S 

Primero se consideró los elementos tangibles para la aplicación de las 5S dentro de la 

empresa considerando sus costos por unidad de cada recurso. 

Tabla 43 

Costos para la implementación de las 5S 

 

Nota: Elaboración Propia, 2022 

Actividad N° Sesiones
Consumo de 

tiempo (horas) 

Sueldo por 

hora

Costo de Oportunidad 

por operario

Costo de 

Oportunidad Total

Capacitación 14 5.83 4.84S/        28.24S/                            225.91S/                   

Costo de Oportunidad

Actividad Minutos Costo

Capacitación 25 10.00S/                 

20.00S/                 

10.00S/                 

40.00S/                 

Transporte

Material

Costos de Capacitación por Personal Externo

Descripción Costos

Costos de Capacitación por Personal Externo 40.00S/                  

Costo de Oportunidad para capacitación 225.91S/                

Costo de Documentación 300.00S/                

Costo total 565.91S/               

Costo de Adecuaciones o recursos Costo por Unidad Costo Total

Cajas organizadoras de plastico 5.50S/                    66.00S/      

Estante Porta Hilos ( 49 hilos) 100.00S/                100.00S/    

Etiquetas/ Rotulos( Paquete de 100 etiquetas) 8.90S/                    8.90S/        

Cinta de seguridad Amarilla 29.80S/                  29.80S/      

204.70S/   Costo Total
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El costo de oportunidad por limpieza sale de la multiplicación de las horas de trabajo por el 

sueldo por hora, considerando que cada minuto invertido por operario abarca un costo dentro 

de la implementación de las 5s. 

Tabla 44 

Costo de Oportunidad de Limpieza 

 

Nota: Elaboración Propia, 2022 

La capacitación de las 5’S se divide en sesiones de 45 y 50 minutos, sumando un total de 6 

sesiones de capacitación para las 5S, considerando el cronograma asignado. 

Tabla 45 

Costo de Capacitación de las 5’S 

 

Nota: Elaboración Propia, 2022 

Al sumar los resultados de las anteriores tablas, calculamos el costo total para la 

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

de S/ 664.13 soles. 

Tabla 46 

Costos totales para la implementación de las 5’S 

 

Nota: Elaboración Propia, 2022. 

 

 

 

 

 

Actividad
Consumo  de 

tiempo (min) 

Consumo de 

tiempo (horas) 

Sueldo por 

hora

Costo de Oportunidad 

por operario

Costo de 

Oportunidad Total

Capacitación 290 4.83 4.84S/        23.40S/                            187.16S/                   

Limpieza Diaria 15 0.25 4.84S/        1.21S/                              9.69S/                      

Limpieza General 30 0.5 4.84S/        2.42S/                              19.38S/                    

Costo de Oportunidad

Actividad Minutos Sesión Costo

50 4 60.00S/      

45 2 28.20S/      

6 120.00S/    

10.00S/      

218.20S/    

Capacitación

Transporte

Material

Costos de Capacitación por Personal Externo

Descripción Costos

Costos de Capacitación por Personal Externo 218.20S/                

Costo de oportunidad para capacitación 187.16S/                

Adecuaciones o recursos: 204.70S/                

Costo de oportunidad por limpieza diaria 9.69S/                    

Costo de oportunidad por limpieza general 19.38S/                  

Costo de difusión 25.00S/                  

Costo total 664.13S/               
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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 investigación y 

solo serán observados cuando la propuesta de mejora se lleve a cabo, porque al ser subjetivos 

pueden variar dependiendo de la aplicación de la propuesta. 

Tabla 47 

Beneficios Cualitativos 

 

Nota: Elaboración Propia, 2022 

4.6.2.2.Beneficios Cuantitativos 

Son todos los beneficios económicos 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 ejecución. 

La propuesta permitirá ahorrar en horas extra debido a la aplicación de estandarización de 

procesos y balance de línea 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 multiplicación del sueldo mínimo 

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 ejecución 

 

Nota: Elaboración Propia, 2022 

En el próximo pedido, si se aplica la propuesta, se estima que se reducirán 36 horas extra en 

comparación al segundo pedido y 76 horas en comparación al primer pedido, lo que equivale a 

una disminución en el costo total de mano de obra de S/. 3,584.00 soles. 

Figura 103 

Costo de Mano de Obra proyectada 

 

Nota: Elaboración Propia, 2022 

b) Reducción de errores 

La aplicación de la propuesta permitirá una reducción de errores debido a: 

• Método de trabajo establecido, estandarizado y difundido 

• Procesos diseñados para control de materiales directos y revisión preventiva de las 

máquinas de confección. 

• Se tendrá 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 mínimo de reprocesos mediante el promedio de los tiempos del 

segundo pedido. 

Para el segundo pedido se obtuvo la cantidad de reprocesos mediante observación directa 

durante el proceso de confección y el cálculo del consumo total de reprocesos sale de la suma 

del consumo del reproceso más el tiempo de máquina parada, luego ese resultado lo 

Pedido
Costo por 

jornada de 8 hr
Horas extra

Costo por hora 

extra

Sueldo por 

operario
Costo de M.O.

Primer Pedido 2,790.00S/           232 928.00S/             3,718.00S/        29,744.00S/         

Segundo Pedido 2,790.00S/           192 768.00S/             3,558.00S/        28,464.00S/         

Proximo Pedido 2,790.00S/           156 624.00S/             3,414.00S/        27,312.00S/         

 S/ 26,000.00

 S/ 26,500.00

 S/ 27,000.00

 S/ 27,500.00

 S/ 28,000.00

 S/ 28,500.00

 S/ 29,000.00

 S/ 29,500.00

 S/ 30,000.00

Primer Pedido Segundo Pedido Proximo Pedido

S/ 29,744.00 

S/ 28,464.00 

S/ 27,312.00 

Costo de M.O.
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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 

Reducción de errores 

 

Nota: Elaboración Propia, 2022 

Se estima que se tendrá un ahorro de 8.13 horas en consumo por reprocesos en comparación 

al segundo pedido y 14.1 horas en comparación 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 

 

Nota: Elaboración Propia, 2022 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 S/ -

 S/ 10.00

 S/ 20.00

 S/ 30.00

 S/ 40.00

 S/ 50.00

 S/ 60.00

 S/ 70.00

Primer Pedido Segundo Pedido Proximo Pedido

S/ 68.30 

S/ 39.38 

S/ -

Consumo total de Reprocesos 
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4.6.3. Análisis costo-beneficio 

Basándose en lo proyectado se realizó el siguiente resumen de costos y el análisis costo –

beneficio respectivo mostrado en la tabla 50. El resultado nos indica que por cada sol invertido 

en la propuesta se tendrá un retorno de S/ 3.00 soles, lo cual hace viable económicamente la 

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

 

Tabla 50 

Análisis Costo- Beneficio 

 

Nota: Elaboración Propia, 2022 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Costos Total

5S 664.13S/      

Estandarización y Balance de Linea 565.91S/      

Costo Total 1,230.04S/  

Beneficios Total

Ahorro de Tiempo 3,584.00S/  

Reducción de Errores 107.68S/      

Costo Total 3,691.68S/  

Costo- Beneficio 3.00S/           
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CONCLUSIONES 

 CONCLUSIONES 

PRIMERA, se realizó la propuesta de mejora de la producción de casacas que la empresa 

puede tomar como base para otros procesos de confección. En síntesis, se diagnosticó en la 

productividad general que, en el primer pedido se tenía 0.077 de productividad y en el segundo 

pedido 0.081, pero con la propuesta de mejora se podrá alcanzar 0.085 de productividad, en el 

factor máquina y factor hombre, se diagnosticó 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 alcanzaría 5856 hrs con 

un ahorro de 8% comparación al costo inicial, teniendo un costo total de S/.27,312 soles de 

mano de obra, y finalmente, se obtiene una reducción de 26 a 15 reprocesos, comparando el 

primer pedido con el segundo, pero con la propuesta de mejora se estima que los reprocesos 

serán nulos. 

SEGUNDA, después del análisis 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 cometían durante el proceso de confección, por falta de estandarización y orden en 

las instalaciones de la empresa. 

TERCERA, se propone como mejora: la estandarización de procesos, el estudio de tiempos, 

el balance de línea y las 5’S, los cual aseguran que se reduzcan los errores efectuados durante 

el proceso de confección, también se pudo conseguir una reducción 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 alcanzaría  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 evaluó el beneficio económico 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 habría un retorno de 3 soles, lo cual hace viable la propuesta 

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

 RECOMENDACIONES 

PRIMERA, se recomienda realizar la aplicación de las herramientas en los próximos 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 revisión preliminar de las máquinas de confección con el objetivo de 

evitar incidencias no deseadas dentro del proceso de confección 

TERCERA, se recomienda la constitución del manual de funciones y procedimientos, 

teniendo como base lo realizado en la estandarización del proceso en los próximos 6 meses para 

empezar a capacitar al personal y mejorar el ambiente laboral. 

CUARTA, debido a que en la mayoría de las empresas pequeñas no tiene sus procesos 

documentados, se recomienda que toda MYPE debe realizar una estandarización de sus 

procesos en base al trabajo de campo y el diagnóstico preliminar, que permite identificar los 

puntos de mejora.  
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 ANEXO 1 

ANEXOS 

 

Tablas de especificaciones del proceso de confección de casacas verde fluorescente 
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9. ANEXO 2 

Tiempos Estándar del Proceso 

 

N° ELEMENTOS
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20

Tiempo 

promedio
Valoración

Tiempo 

basico
Suplementos

Tiempo  

Estandar

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) 5.52 6.42 5.50 4.58 5.48 5.52 5.58 5.50 5.45 5.48 5.52 5.58 5.50 5.45 5.48 5.52 5.58 5.50 5.45 5.48 5.51 100 5.505 0.83 6.33

2.1
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

3

Fijar cinta velcro (hembra) con pespunte 

(10 cm x 2.5 cm) en el delantero derecho 

superior. 5.52 6.42 5.50 4.58 5.48 5.52 5.58 5.50 5.45 5.48 5.52 5.58 5.50 5.45 5.48 5.52 5.58 5.50 5.45 5.48 5.51 125 6.8813125 1.03 7.91

4.2
Marcar e insertar bolsillo tipo ojal en el 

delantero derecho superior 7.52 8.42 7.50 6.58 7.48 7.52 7.58 7.50 7.45 7.48 7.52 7.58 7.50 7.45 7.48 7.52 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 5.00 5.90 5.93 6.00 5.92 5.87 5.90 5.93 6.00 5.92 5.87 5.90 5.93 6.00 5.92 5.87 5.90 5.92 100 5.92175833 0.89 6.81

6
Pespuntar bolsillo en el delantero derecho 

superior 5.77 6.67 5.75 4.83 5.73 5.77 5.83 5.75 5.70 5.73 5.77 5.83 5.75 5.70 5.73 5.77 5.83 5.75 5.70 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 5.52 6.42 5.50 4.58 5.48 5.52 5.58 5.50 5.45 5.48 5.52 5.58 5.50 5.45 5.48 5.52 5.58 5.50 5.45 5.48 5.51 125 6.8813125 1.03 7.91

8
Pegar etiqueta de composición en el 

delantero izquierdo 5.35 6.25 5.33 4.42 5.32 5.35 5.42 5.33 5.28 5.32 5.35 5.42 5.33 5.28 5.32 5.35 5.42 5.33 5.28 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 9.52 9.58 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

10.3
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 final. 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 1.48 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

15

Colocar bolsa de bolsillo de una sola pieza 

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 9.52 9.58 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 1.43 10.93

17.4
Marcar con plantilla considerando que 

debe quedar en 2.5 cm en la basta 5.35 6.25 5.33 4.42 5.32 5.35 5.42 5.33 5.28 5.32 5.35 5.42 5.33 5.28 5.32 5.35 5.42 5.33 5.28 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 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

19.5 Marcar e insertar bolsillo de tela de malla
7.52 8.42 7.50 6.58 7.48 7.52 7.58 7.50 7.45 7.48 7.52 7.58 7.50 7.45 7.48 7.52 7.58 7.50 7.45 7.48 7.51 100 7.50505 1.13 8.63

20 Colocar vivo de bolsillo de tela de poliéster
5.85 6.75 5.84 4.92 5.82 5.85 5.92 5.83 5.78 5.82 5.85 5.92 5.83 5.78 5.82 5.85 5.92 5.83 5.78 5.82 5.84 100 5.83841667 0.88 6.71

Tiempos observados en minutos
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21 Pespuntar vivo
5.77 6.67 5.75 4.83 5.73 5.77 5.83 5.75 5.70 5.73 5.77 5.83 5.75 5.70 5.73 5.77 5.83 5.75 5.70 5.73 5.76 100 5.755075 0.86 6.62

22
Pegar velcro a 0.3 cm con costura recta 

por todo el contorno 5.52 6.42 5.50 4.58 5.48 5.52 5.58 5.50 5.45 5.48 5.52 5.58 5.50 5.45 5.48 5.52 5.58 5.50 5.45 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. 7.77 8.67 7.75 6.83 7.73 7.77 7.83 7.75 7.70 7.73 7.77 7.83 7.75 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. 5.52 6.42 5.50 4.58 5.48 5.52 5.58 5.50 5.45 5.48 5.52 5.58 5.50 5.45 5.48 5.52 5.58 5.50 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 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

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

27.7
Pegar cinta reflectiva vertical a la altura del 

hombro (ambos hombros) 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 0.98 7.48

28 Colocar broche en la punta de la galonera 8.55 9.45 8.53 7.62 8.52 8.55 8.62 8.53 8.48 8.52 8.55 8.62 8.53 8.48 8.52 8.55 8.62 8.53 8.48 8.52 8.54 100 8.53838667 1.71 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 8.75 7.83 8.73 8.77 8.83 8.75 8.70 8.73 8.77 8.83 8.75 8.70 8.73 8.77 8.83 8.75 8.70 8.73 8.76 100 8.755075 1.75 10.51

31 Fijar al hombro las galoneras. 8.60 9.50 8.58 7.67 8.57 8.60 8.67 8.58 8.53 8.57 8.60 8.67 8.58 8.53 8.57 8.60 8.67 8.58 8.53 8.57 8.59 100 8.58839167 1.29 9.88

32.8 Marcar con plantilla 5.35 6.25 5.33 4.42 5.32 5.35 5.42 5.33 5.28 5.32 5.35 5.42 5.33 5.28 5.32 5.35 5.42 5.33 5.28 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 7.00 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 5.42 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 

extraíble. 6.43 7.33 6.42 5.50 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

38.9

Pespuntar 2 cintas reflectivas en el tapa 

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 8.42 7.50 6.58 7.48 7.52 7.58 7.50 7.45 7.48 7.52 7.58 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 6.50 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 5.53 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 8.57 8.60 8.67 8.58 8.53 8.57 8.60 8.67 8.58 8.53 8.57 8.60 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 5.92 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 unión a 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 5.83 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 3.00 3.00 2.08 2.98 3.02 3.08 3.00 2.95 2.98 3.02 3.08 3.00 2.95 2.98 3.02 3.08 3.00 2.95 2.98 2.96 100 2.95916667 0.44 3.40
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52
Unir hombros con remalle con puntada de 

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 5.33 4.42 5.32 5.35 5.42 5.33 5.28 5.32 5.35 5.42 5.33 5.28 5.32 5.35 5.42 5.33 5.28 5.32 5.34 100 5.33836667 0.80 6.14

54 Ribetear con sesgo con pestaña 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 borlón 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 

pestaña de 0.2 cm 8.85 9.75 8.84 7.92 8.82 8.85 8.92 8.83 8.78 8.82 8.85 8.92 8.83 8.78 8.82 8.85 8.92 8.83 8.78 8.82 8.84 100 8.83841667 1.33 10.16

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 posición de malla). 8.35 9.25 8.33 7.42 8.32 8.35 8.42 8.33 8.28 8.32 8.35 8.42 8.33 8.28 8.32 8.35 8.42 8.33 8.28 8.32 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

65

Cerrar manga con remalle de puntada de 

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 elástico 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 cm desde la punta 10.00 10.90 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 10.00 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 cm de la unión del elástico. 10.00 10.90 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 10.00 10.07 9.98 9.93 9.97 9.99 100 9.98843167 1.50 11.49

72 Fijar puño 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 10.10 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 inspección 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 5.92 5.00 4.08 4.98 5.02 5.08 5.00 4.95 4.98 5.02 5.08 5.00 4.95 4.98 5.02 5.08 5.00 4.95 4.98 5.01 125 6.25625 0.69 6.94

76
Colocar la prenda embolsada en la caja y 

sellar 2.68 3.58 2.67 1.75 2.65 2.68 2.75 2.67 2.62 2.65 2.68 2.75 2.67 2.62 2.65 2.68 2.75 2.67 2.62 2.65 2.67 125 3.33966667 0.37 3.71

702.81TIEMPO DE CICLO
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