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RESUMEN

En el presente trabajo de investigacion se analiz6 el proceso de produccion de abrigos en
una importante empresa textil situada en Arequipa. La empresa se ve en la necesidad de
realizar estudios de investigacion y propuestas de mejora luego de conocer los cuellos de
botellas en el sistema de produccién, lo que ocasiona el incumplimiento fechas de entrega
de los contratos. Debido a esto, es necesario optimizar el sistema actual de produccion
evitando el aumento del costo de produccion o pagar penalidades impuestas por los

clientes.

Se realiz6 el analisis de la situacion actual de los procesos de produccion de abrigos y
haciendo uso de las herramientas del estudio de trabajo, se logré optimizar el tiempo
estandar de produccion de 334.00 minutos a 294.00 minutos por abrigo, optimizando los
costos de produccion en 8.22 soles por abrigo. Gracias a los métodos propuestos se
logré un incremento en la eficiencia de 58.53% a 70.97% utilizando de manera eficiente
los recursos otorgados por la empresa y eliminando aquellos elementos que generaban
retraso en la produccion. Ademas se identificé los problemas y causales que generan la
baja productividad, en el &rea de corte se encuentra una forma de trabajo correcta para
realizar los procesos, en confeccidn se encuentran los elevados tiempos de esperay en
el area de acabado un cuello de botella en los procesos de aplicacion de botones
manualmente, donde se logré incrementar la productividad parcial de mano de obra de
50% a 60%, lo que implica la utilizacion eficiente de horas-hombre empleadas en la
produccion. Ademas se realizd la propuesta de mejora que permite eliminar las 6
demoras y tiempos de espera encontrados en el sistema productivo, las que significaban
30 minutos de retraso. Eliminar el cuello de botella en el area de acabado que de
acuerdo a la propuesta, aumentaria el nivel de produccién hasta un 70%, la reduccion
de costo de produccién en 2.23 soles por abrigo y eliminar el pago de horas extras por
dicho proceso. Ademas de reducir las distancias de recorrido de 274 metros a 146
metros en el transito de los componentes. Para finalizar se evalud el impacto de la
propuesta la cual con un costo de 89,339.10 soles generd un beneficio de 116,490.00
soles en un horizonte de 12 meses dando como beneficio neto 27,150.90 soles lo que
incrementaria la productividad hasta un 60% en los procesos de confeccion de abrigos.

ALABRAS CLAVE: Estudio del trabajo, Productividad, Procesos confeccion de abrigos.
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ABSTRACT

In this research, the production process of coats in an important textile company located
in Arequipa was analyzed. The company sees the need to carry out research studies
and proposals for improvement after knowing the bottlenecks in the production system,
which causes the failure to meet delivery dates of contracts. Due to this, it is necessary
to optimize the current production system avoiding the increase of the production cost or
paying penalties imposed by the customers.

The analysis of the current situation of the production processes of coats was carried out
and using the tools of the work study, it was possible to optimize the standard time of
production from 334.00 minutes to 294.00 minutes per coat, optimizing the production
costs in 8.22 soles per coat. Thanks to the proposed methods, an increase in efficiency
from 58.53% to 70.97% was achieved by efficiently using the resources granted by the
company and eliminating those elements that generated delays in production. In
addition, the problems and causes that generate low productivity were identified. In the
cutting area, there is a correct way of working to carry out the processes, in clothing,
there are high waiting times, and in the finishing area, there is a bottleneck in the
processes of applying buttons manually, where partial productivity of labor was increased
from 50% to 60%, which implies the efficient use of man-hours employed in production.
In addition, an improvement proposal was made to eliminate the 6 delays and waiting
times found in the production system, which meant 30 minutes of delay. Eliminate the
bottleneck in the finishing area that according to the proposal, would increase the level
of production up to 70%, reducing the cost of production in 2.23 soles per coat and
eliminating the payment of overtime for this process. In addition to reducing the distance
traveled from 274 meters to 146 meters in the transit of components. Finally, the impact
of the proposal was evaluated, which at a cost of 89,339.10 soles generated a benefit of
116,490.00 soles in a 12-month period, giving a net benefit of 27,150.90 soles, which

would increase productivity by up to 60% in the process of making coats.

KEY WORDS: Work-study, productivity, processes made of coats.
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INTRODUCCION

En la empresa dedicada a la confeccion de abrigos, que es muy conocida en el rubro
textil por la calidad de sus materiales y mano de obra en sus productos.
Lamentablemente el sistema de produccién presenta cuellos de botella que afectan
econOmicamente a la empresa debido a que los costos de produccién aumentan por las
horas extras necesarias para poder alcanzar las fechas de entrega del contrato o el pago
de penalidades al cliente, es por ello que con la ayuda de las herramientas del estudio
del trabajo se podran identificar los problemas que incurren actualmente en la empresa,
ademas se elaborara una propuesta de mejora que pueda optimizar los procesos de la
confeccion de abrigos y ser presentado a la gerencia para buscar reducir las pérdidas

mencionadas.

El presente proyecto de investigacion se ha estructurado bajo secuencias logicas, en la
primera seccion se inicia identificando una necesidad que necesita ser mejorada, donde
se formula y sistematiza el problema, se definen los objetivos y se justifica la elaboracién
del estudio. En la segunda seccién se desarrollan los fundamentos teéricos y
conceptuales que se utilizaron para el planteamiento de problema. Luego se procedi6 a
definir y disefiar la forma de investigacion, junto con las técnicas y herramientas a
utilizar. En la siguiente seccion se realizé un analisis situacional de la empresa,
considerando la data historica de la empresa, informacién recolectada por medio de
entrevistas, encuestas y observacion directa, se analizé todos los procesos de
produccion e indicadores de gestibn necesarios para cotejar informacion. Con la
situaciéon actual identificada, se procedio a utilizar las herramientas de la ingenieria
descritas en marco teérico, que permitan localizar los problemas y cuéles son las causas
gue los originan. Luego se disefiaron y elaboraron las propuestas de mejora que
permitan eliminar o mitigar el problema principal del estudio. Para dar mayor sustento a
las propuestas de mejora, se desarrolld un la evaluacion de los beneficios que la
propuesta nos otorga, considerando los costos incurridos por la implementacion y el
ahorro que la propuesta nos otorgaria. En la tltima seccion se presentan los resultados

XVi
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en el desarrollo del proyecto de investigacion donde se presentan las conclusiones y

recomendaciones que permitan ampliar el alcance del estudio.
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1. CAPITULO | PLANTEAMIENTO TEORICO

1.1. ANTECEDENTES
La empresa texti que es parte del estudio busca incrementar su
posicionamiento en el sector textil, decidié implementar la linea de confeccion
de abrigos la cual le permitié encontrar un nicho de alto potencial competitivo.
Al ser una linea de produccion nueva, no cuenta con antecedentes de
investigaciones previas que le permitan desarrollar todo su potencial,

incurriendo muchas veces en toma de decisiones empiricas.

1.2. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

1.2.1. Descripcion del problema

En la empresa dedicada a la confeccién textil de abrigo ubicada en la
ciudad de Arequipa, mediante un andlisis realizado a través de
observacion directa, revision de indicadores y entrevista a operarios y
encargados de cada seccion, podemos identificar que el sistema de
confeccion no es muy fluido en los puestos de produccion como
deberia de ser. La empresa tiene dificultades en tener una respuesta
rapida al cumplimiento de los pedidos de los clientes, debido a que el
sistema produccion presenta “cuellos de botella” en las diferentes
areas de confeccién. Este tipo de metodologias en la linea de
produccion afectan los niveles de productividad, ocasionando el
incumplimiento de fechas de entrega y los que es mas perjudicial, el
aumento del costo de produccion incurridos en las horas extra para
poder cumplir con los clientes o penalidades por demoras.

La obligacion para resolver este problema surge por la necesidad de
ofrecer nuestros productos o servicios de calidad por costos
relativamente mas bajos que nuestros competidores. Debido a este
tipo de métodos utilizados en el proceso productivo restan
competitividad frente a sus méas cercanos competidores, ocasionando
niveles bajos de productividad ademas del incumplimiento de fechas
de entrega.
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Debido a la situacién antes descrita se ve en la necesidad de realizar
el presente estudio de investigacion que permita realizar una
propuesta en la aplicacién de técnicas de estudio del trabajo que
permita mejorar la productividad en los procesos de confeccion de
abrigos.

1.2.2. Formulacién del problema
¢, Como la aplicacion de técnicas del estudio del trabajo incrementa la
productividad en los procesos de la linea de confeccion de abrigos en
una empresa textil de la ciudad de Arequipa?

1.2.3. Sistematizacion del problema
e ¢ Cual sera la situacion actual de los procesos de produccién de
abrigos %
e (Cuales seran los problemas y causales que generan la baja
productividad?
e ;CoOmo realizar una propuesta de mejora que permita eliminar o
mitigar el problema identificado?

e ;Como realizar un analisis costo beneficio de la propuesta?

1.3. OBJETIVOS

1.3.1. Objetivo general
Proponer el uso de técnicas y herramientas de estudio del trabajo para
incrementar la productividad en los procesos de la linea de confeccion

de abrigos en una empresa textil.

1.3.2. Objetivos especificos
e Realizar el andlisis de la situacion actual de los procesos de
produccion de abrigos.
e Identificar los problemas y causales que generan la baja
productividad.
¢ Realiza la propuesta de mejora que permita eliminar o mitigar el
problema identificado.
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e Evaluar el impacto de la propuesta.

1.4. HIPOTESIS
Es posible incrementar la productividad, aplicando las técnicas de estudio del
trabajo en los procesos de la linea de confeccion de abrigos en una empresa
textil.

1.5. JUSTIFICACION

1.5.1. Justificacién Tedrica

Se justifica la necesidad de realizar el presente estudio de
investigacion con el objeto de aportar al conocimiento existente sobre
el uso de las técnicas del estudio del trabajo, como instrumento de
evaluacion en la mejora de productividad en un empresa textil, cuyos
resultados podran sistematizarse en una propuesta, para poder ser
incorporado como conocimiento a la industria textil, ya que se estaria
demostrando que el uso de las técnicas del estudio del trabajo mejoran
la productividad

1.5.2. Justificacion Metodologica
Se justifica la necesidad de realizar el presente estudio de
investigacion ya que con él se aplicaran metodologias como la
medicién del trabajo con la cual podremos encontrar el tiempo
estandar de las operaciones con el propésito de determinar el costo
de fabricacion, ademas del estudio de métodos con el cual podremos
detectar las demoras y los tiempos muertos en el sistema de
produccion, una vez sean demostrados su validez podran ser

utilizados en otros trabajos de investigacion.

1.5.3. Justificaciéon Practica
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1.5.3.1. Politica, Econémica y/o Social.
El presente se justifica econ6micamente ya que ayudara a
mejorar econdémicamente la reduccibn de costos de
produccion, asi mejorando indicadores de produccién como
la eficiencia, eficacia, etc. y permitan que los clientes se
encuentren satisfechos. Ademas ayudara en el ambito social
gue permita mejorar el ambiente laboral y mejorar los
recursos ofrecidos a los trabajadores que permitan desarrollar

sus funciones sin contratiempos.

1.5.3.2. Profesional, Académica y/o Personal.
El presente estudio permite al investigador emplear los
conocimientos previos que fueron adquiridos a lo largo de los
5 afios en el programa de Ingenieria Industrial. Ademas se
presente dar un aporte a la empresa que permita optimizar
sus procesos y pueda competir en el sector textil. De
justificacion personal que permita la consolidacion de

profesional con mejora econdémica y ascenso.

1.6. DELIMITACIONES

1.6.1. Tematico.
El alcance del tema de investigacion es la aplicacion del estudio del
trabajo.

1.6.2. Espacial.
Se realizara el presente estudio en una empresa textil en la ciudad de

Arequipa dentro del &rea de produccion.
1.6.3. Temporal.

El estudio se realiza entre los meses setiembre y diciembre del afio
2020.
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1.7. VARIABLES E INDICADORES

Tabla 1 Variable e Indicadores

Variable Dimensiones Indicadores Formula
Diagrama
| ESTUDIO DE ané”gsis del | pyp - *Act. Improductivas
Variable METODOS proceso " Total de actividades
independiente:
“Aplicacién de
técnicas de
Estudio del
Trabajo” ESTUDIO DE Tle'mpo TE =Tn x (1 + % valoracién)
TIEMPOS estandar
. Minutos sy Q xTstd
Eficiencia trabajados Efl (%) - Min.trab.—Min. impmd. X 100
Variable
dependiente: . Minutos ) Produccién real
“Incrementar la Eficacia producidos | Efic (%) = 5aiccion planificada 100
productividad”
- Unidades U — B Firdompd —_
Productividad : Prod. (%) = Eficiencia x Eficacia
producidas
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Fuente: Elaboracion propia

1.8. ASPECTOS METODOLOGICOS

1.8.1. Teécnicas

Con el propésito de obtener la mayor cantidad de datos e informacién
necesaria para la investigacion de problema a estudiar, se utilizaran
las técnicas de observacion directa asi como el registro de datos y
ficha entrevistas que se obtendran en el proceso de confeccion del
abrigo. Estas técnicas servirAn para complementar el trabajo y
contribuir al término de la investigacion.

Entonces, para profundizar un poco mas sobre el funcionamiento de
los instrumentos de recoleccion de datos, seran explicados
brevemente.

1.8.2. Instrumentos

1.8.2.1. Ficha de entrevistas
La entrevista estara dirigida exclusivamente a las personas
relacionadas al campo de confeccion de abrigos.
Se entrevistaras escritas a los mandos medios, operarios y
jefes los cuales nos puedan brindar un mejor panorama de los
procesos que se estan llevando a cabo, asi como también las
mejoras que propondrian implementarse y las debilidades
gue se tienen.
Se utilizara con el fin de obtener una vision general del estado
actual del proceso productivo.

1.8.2.2. Observacion
Se realizaran las observaciones directas en un periodo
continuo en las diferentes areas de la confeccion de abrigos,
obteniendo informacién relacionada al ritmo de trabajo de
cada uno de los operarios, analizando cada uno de los
procesos que intervienen en las diferentes areas, ademas de
observar los lugares de trabajo donde no existe una carga de

trabajo fluida debido a la demora de procesos anteriores,
6
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también podremos observar los cuellos de botella por la
aglomeracion del producto en sus puestos de trabajo, los
cuales ocasionan un retraso a la produccion, las cuales

ocasionan perdida de dinero a la empresa.

1.8.2.3. Registro de datos
Podremos recolectar o almacenar informacion de los
procesos en las diferentes areas de confeccion de abrigos.
Los formatos de hojas de registro nos podrdn ayudaran a
tener la informacion més clara y precisa de los ritmos de
trabajo de los colaboradores asi como saber el tiempo de ciclo

de cada una de las operaciones.

1.8.3. Poblacion
Se tomard la informacién de las personas que estén involucradas en
el proceso de confeccion de abrigos entre ellos tendremos:
Jefe de produccion
Jefe del departamento de procesos
Jefes encargados de corte, confeccién y acabado
Operarios de maquina y asistentes de confeccion.
Colaboradores de diferentes areas de la empresa que tengan contacto
directo con el area de produccién de abrigos, para obtener una vision
externa del trabajo que se realiza.

1.8.4. Estrategia
Se formularan estrategias con la finalidad de estructurar el

mecanismo de la investigacion

1.8.4.1. Contacto con la zona de estudio
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o Preparar los instrumentos para la toma de datos
mencionados anteriormente (entrevistas, observacion y
registro de datos).

e Coordinar con los encargados de produccién para poder de
los secciones de corte, confeccion y acabados, para poder
acompafarlos en sus labores diarias con el fin de recolectar

y lograr la recoleccion de datos.

1.8.4.2. Toma de datos

e Se realizara el diagnostico situacional de la empresa de
acuerdo a las caracteristicas de la investigacién. La
recoleccién de datos debera estar enfocada en los problemas
de produccion.

e Larecopilacion de datos se realizara cumpliendo las técnicas
de observacion de toma de tiempos y no interrumpiendo las
necesidades bésicas de los operarios.

e Estos datos seréan clasificados por fecha y por poblacion.

1.8.4.3. Andlisis y procesamiento de Datos

Los datos obtenidos en las hojas de registro, observacion y
encuesta seran procesados en el programa Microsoft Excel,
el cual ayudara a analizar los resultados mediante graficos, o
tablas cruzadas. Una vez implementado las técnicas del
estudio del trabajo utilizaremos el software SPSS con la
finalidad de verificar la aceptacion de la hipétesis.

Se determinard cuales con los pros y contras de la

investigacion y el analisis de resultados.

1.8.5. Criterios para el manejo de resultados
El presente proyecto de investigacion enfatiza la parcialidad de los
datos, antes y después de la implementacion de la mejora. La
precision de la recopilacién de datos en la compafiia nos ayudara a
realizar un analisis objetivo acerca de los problemas, ademas el

respeto por la propiedad intelectual; respeto a la privacidad de

8
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proteger la identidad de los individuos que participan en el estudio;

honestidad sinceridad, etc.

En esta investigacion se haré uso del control estadistico de procesos
y herramientas de gestion para determinar cuéles son los principales
factores de influencia en la toma de decisiones estratégicas de la

empresa.
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2. CAPITULO Il MARCO DE REFERENCIA TEORICO

2.1. ANTECEDENTES DEL TEMA DE INVESTIGACION

ANALISIS DE PROPUESTA DE SISTEMA DE MOJORA EN UNA

EMPRESA TEXTIL APLICANDO HERRAMIENTAS PARA

AUMENTAR SU PRODUCTIVIDAD

e Afo de publicacion: 2017

e Nombre de la universidad: Universidad Catolica de Santa Maria

¢ Nombre del autor: Sergio Andrés Miranda Marroquin

e Segun Miranda Marroquin (2017) describe que el estudio tuvo
como obijetivo la implementacién de herramientas de mejora en el
area de produccion de un polo cuello camisa, que le permitira
tener una linea de confeccién balanceada y fluida aplicando
herramientas de gestion de ingenieria industrial como diagrama
de Pareto, diagrama de Ishikawa, balance de lineas y 5S. Este
trabajo tiene como metodologia la aplicacion del balance de
lineas, motivacion y la constante capacitacion a los trabajadores.
Se compararon los resultados teniendo como impacto un
incremento del 5% de eficiencia en la produccion de sus lineas y
generando ganancias de S/. 6,620.82 soles por afio. Ademas se
obtiene una reduccion del 18% de reprocesos que se traduce en
un total de S/. 93,478.16 soles por afo y una utilidad total de S/.

64.239.72 soles por afio con las mejoras implementadas.

PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE UN SISTEMA DE

PRODUCCION MODULAR A UNA EMPRESA DE CONFECCION DE

PRENDAS PARA LOGRAR SU OPTIMIZACION DE PROCESOS

e Ao de publicacion: 2016

e Nombre de la universidad: Universidad Catolica de Santa Maria

o Nombre del autor: Jessy Caren, Cruz Quinto

e Segun Cruz Quinto (2016) explica que el proyecto tuvo como
objetivo la optimizacion de procesos mediante la implementacion

de un sistema de produccion modular en la confeccion de jeans

10
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asi poder cumplir con los tiempos de entrega y calidad exigida por
los clientes aplicando herramientas de gestion industrial como
sistema modular, estudio de tiempos, distribucién de planta y
balanceo de lineas. Teniendo como resultado inmediato el
implementar un sistema de trabajo que mantenga actualizadas la
secuencia de operaciones necesarias para la produccién de
pantalones asi los operarios no trabajaran a su manera,
produciendo esto la mala calidad y una respuesta lenta a los
clientes. La distribucion de &reas reduce significativamente los
tiempos de transporte y facilita el flujo de procesos.

APLICACION DEL ESTUDIO DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS PARA

LA MEJORA DE LA PRODUCTIVIDAD DE PANTALONES DE

VESTIR EN LA EMPRESA CONFECCIONES TI MONTY Y PAARIS,

SAN MARTIN 2017

e Afio de publicacion: 2017

¢ Nombre de la universidad: Universidad Cesar Vallejo

o Nombre del autor: Carlos Francisco Rosales Borja

e De acuerdo a Rosales Borja (2017) describio que el presente
proyecto tuvo como objetivo mejorar la productividad a través de
la toma de tiempos y movimientos en los procesos de confeccion
de pantalones de vestir. Como conclusién se obtuvo que la
aplicacion del estudio mejoro a un 89% la productividad en la linea
de confeccion, la aplicacion de herramientas de tiempos
instalaron en 3.14 min la linea de fabricacion de pantalones de
igual forma la aplicacion del estudio de movimientos mejoro la

eficiencia y eficacia en un 94% y 95% respectivamente.

APLICACION DEL ESTUDIO DE METODOS PARA MEJORAR LA
PRODUCTIVIDAD EN EL PROCESO DE LA LINEA DE
CONFECCION DE ROPA EN LA EMPRESA CREACIONES KEVIN
DE S.A, LAVICTORIA 2017.
e Afo de publicacion: 2017

¢ Nombre de la universidad: Universidad Cesar Vallejo

11
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e Nombre del autor; Omar Eduardo, Alvarez Huarca

e Segun Alvarez Huarca (2017) explica que el presente trabajo de
investigacion tuvo como objetivo mejorar su productividad para
confeccionar polos, su estrategia fue cambiar los métodos de
trabajo, para que los operarios no realicen operaciones
monotonas de esta manera evitar errores en la confeccion.
También redisefio los procesos de la empresa con la finalidad de
optimizar tiempos, una constante capacitacion al personal para
tenga conocimiento de los nuevos métodos de trabajo. Teniendo
como resultado la mejora de productividad de 73.94% a un
95.06% en la linea de confeccién de polos. Ademas de obtener
una eficiencia del 96.56% mejorandola en 13.14% el promedio de

la misma antes de implementar las mejoras.

PRODUCTIVIDAD Y COMPETITIVIDAD EN LA INDUSTRIA TEXTIL-

CONFECCIONES PERUANA 2012-2015

e Afo de publicacion: 2016

e Nombre del autor: Raul Alberto Arrarte Mera, Luis Bortesi Longhi,
Efrén Silverio Michue Salguero

o De acuerdo a Arrarte Mera, Bortesi Longhi, & Michue Salguero
(2015) explica que el presente articulo de investigacion nos indica
porgue la competitividad en los afios 2012-2015 bajo con respecto
a nuestros socios de la Alianza del Pacifico, en donde Asociacion
de Exportadores del Pert (ADEX) y la Sociedad Nacional de
Industrias (SNI) sostienen que la disminucion de la disminucion
de la velocidad de la economia nacional es la baja paulatina y
constante de las exportaciones en general: -2% en el 2012; -9%
en el 2013; -11% el 2014; y -19% en el afio 2015. El crecimiento
de PBI se reduce de 6% en el 2012 a 5.8% en 2013 y a solo 2.35%
el 2014. Se recupera 3.3% para el 2015. La declinacion de la
ventas en el exterior se produce por el contexto internacional no
es favorable para las economias del tercer mundo. En donde la
tendencia de venta de textileria de confeccion esta pronunciada a

la baja. Por la disminucién de la economia China y la constante
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crisis de Europa y EE.UU. Ademas de paises sudamericanos
como Venezuela, gran comprador de nuestros productos textiles.
El articulo sostiene que frente a los Socios de Alianza del Pacifico:
Colombia, Chile, México, se perdié competitividad por efectos del
tipo de cambio permitiendo a dicho paises tener una mayor
competitividad, ya que los productos de nuestros socios en la
Alianza del Pacifico se hicieron més baratos que los nuestros.

2.2. MARCO DE REFERENCIA CONCEPTUAL

e Productividad: “Se relaciona con el uso sostenido de los medios
entregados por la organizacion: capital, material o energia” (Prokopenko,
1989).

e Estudio del trabajo: “Es el analisis de como se realizan los procesos de
manera juiciosa, esta orientado a mejorar el empleo de medios invertidos
e instaurar estandares de mejora a dichos procesos” (Kanawaty, 1998).

e Estudio de métodos: “Examinar como se ejecutan los procesos luego se
procese a implantar las mejorar propuestas” (Kanawaty, 1998).

o Medicién del trabajo: “Técnicas que permiten cuantificar el tiempo que se
invierte en realizar los procesos, por operarios calificados y segun los
métodos de trabajo preestablecidos” (Kanawaty, 1998).

e Estudio de tiempos: “Herramienta que permite determinar la duracion de
los procesos, que permite saber el tiempo promedio y la secuencia de
operaciones sobre tareas definidas” (Kanawaty, 1998).

e Trabajador calificado: “Es la persona que tiene las condiciones necesarias
para realizar un trabajo como conocimiento, cualidades y realizarlo de
forma satisfactoria” (Kanawaty, 1998).

e Tiempo estandar: “Tiempo estimado para producir un bien en la empresa,
con las siguientes caracteristicas, operario calificado, a ritmo normal y
tareas especificas” (Meyers, 2000).

e Diagrama de procesos: “Grafico que representa los procesos o actividades
gue constituyen la realizacion de un bien” (Criollo, 2005).

13
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o Despilfarro en el proceso: “Se considera despilfarro al tiempo que ocupan
todas aquellas tareas dentro del proceso que no aportan ningun valor’
(Cruelles, 2013).

e Costos de produccion: “Costo realizados para la preparacion o elaboracion
de un bien o proyecto” (Pérez, 2005).

e Competitividad: “Condicién para que una persona o empresa obtenga
ventajas estratégicas para establecerse en un mercado” (Laos, 2000).

e Cuello de botella: “Atascamiento de los procesos por demoras o retrasos
en la elaboracién o construccion de algun bien” (RAE, 2020).

o Demora: “Retraso en el cumplimiento de alguna funcién preestablecida
desde que es encomendada’ (RAE, 2020).

e Tiempo improductivo: “Tiempo muerto en el cual no se procese a realizar
los procesos, estancamiento” (Neira, 2006).

e Entretela: “Tela que se pone, generalmente mediante un sistema de
pegado en caliente, como refuerzo entre el tejido y el forro de algunas
partes de prendas de vestir” (Lexico, 2020).

e Avios textiles: “Articulos que se integran a los abrigos, estos atribuyen una
mejor presentacion como producto terminado” (colaborativo, 2020).

e Tela: “Tejido hecho con fibras textiles, especialmente el fabricado en un
telar, que se utiliza para confeccionar ropa” (Lexico, 2020).

e Forro: “Similar a la tela, que la resguarda la parte interna de los abrigos, se
caracteriza porque es liviano” (RAE, 2020).

¢ Componentes: “Partes que componen el abrigo, ejemplo: las mangas se
componen por manga mayor y manga menor” (Lexico, 2020).

¢ Hombreras: “Almohadilla que algunas prendas de vestir llevan por dentro
de los hombros para realzarlos” (RAE, 2020).

2.3. MARCO DE REFERENCIA TEORICO

2.3.1. Estudio del Trabajo
2.3.1.1. Definicion de estudio del trabajo
Segun lo expuesto por Kanawaty (1998) explica que el
estudio del trabajo puede ser definido como un examen

organizado del metodo de trabajo, el objetivo es utilizar de
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forma conveniente los recursos de la empresa e instalar
directrices de desempefio de acuerdo a cada una de las
actividades que se realizan.

Entonces podemos decir que el Estudio del Trabajo consiste
en examinar como se realizan las actividades con el objetivo
de minimizar los procesos incensarios, o el despilfarro de los

recursos de la empresa.

2.3.1.2. Utilidad del estudio del trabajo
Segun lo propuesto por Industrial (2020) explica que la
implementacion de estudio del trabajo como un método que
propone mejorar en el proceso, brinda diversas utilidades las
cuales permiten su implementacion, a continuacién se

presentan:

o El estudio del trabajo es pieza clave que permite el
crecimiento de la produccion en un sistema de
produccion a través de la utilizaciébn de técnicas de
reorganizacion de trabajo, no es muy costosa su
implementacion de indole monetaria o infraestructural.

e El Estudio de Trabajo, es una técnica que requiere
ciertos tipos de pasos, la cual esta interesada mejorar la
eficiencia del proceso.

e Considerada una herramienta precisa que puede instituir
normas de trabajo, ademas de ella depende la
planificacion de pedidos, proyectar pedidos de
produccion y la supervision de operaciones.

e Ayuda a establecer buenas précticas en la seguridad e
higiene.

e El beneficio del estudio de trabajo puede ser percibido de
forma inmediata para luego desarrollar los métodos de

los procesos del estudio.
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e La implementacion de las técnicas son de uso comun,
debido a esto se puede aplicar a diferentes tipos de
organizacion.

e De gran utilidad debido a que la aplicacion es econémica
y facil aplicacion.

2.3.1.3. Procedimientos basicos para el estudio del trabajo

Ya dijimos que el estudio del trabajo es sistemético. Esto

significa que sigue un proceso estructurado para su

aplicacion a través de fases. En la figura 1 se presenta las

ocho etapas que permiten la realizacion total del estudio:

Figura 1 Etapas del estudio del trabajo
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Fuente: (Kanawaty, 1998)

e Seleccionar los procesos que presentan
problemas en su ejecucion.

e Registrar o anotar la informacion relevante del
proceso, se aplican las técnicas mas apropiadas
para poder estudiarla.

« Examinar los procesos estudiados con
determinacion, analizando si es viable su
realizacion, de acuerdo al propésito de la actividad;
en el lugar donde se desarrolla, la secuencia de
procesos y los recursos que se emplean.

o Establecer la forma de trabajo mas econdmica,
considerando la situacibn y emplear las
herramientas de gestion, asi como el trabajo en
equipo de supervisores, trabajadores o analistas,
cuyas perspectivas deben revisarse y discutirse.

e Evaluar los resultados del método de trabajo

mejorado.
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e Definir el método propuesto y la medicién de
tiempo, luego exponer la mejora verbalmente o
escrita a la gerencia y personas involucradas.

e Implantar La propuesta, instruyendo a las
personas interesadas en el proyecto, como
ejecucion de trabajo normal.

e Controlar laimplantacion de nuevo método, dando
seguimiento a los resultados obtenidos,

contrastandolo con los objetivos.

2.3.2. Técnicas del estudio del trabajo
2.3.2.1. Definicion de técnicas del estudio del trabajo
Segun Kanawaty (1998) explica que, la direccion con la que
funciona el estudio del trabajo, introduce numerosas técnicas
que tienen como finalidad una mejora constante de la
productividad. Las herramientas mas determinantes son el
estudio de métodos y la medicion del trabajo, las cuales se
encuentran relacionadas entre si, la ingenieria de métodos
sintetiza y determina el método de trabajo mas econdmico
para poder desarrollarlo, por otro lado la medicion del trabajo
maneja la herramienta del estudio de tiempos por
cronometraje el cual determina el tiempo estandar de los
procesos instaurados por la técnica anterior, como resultado
de la implementacion se obtiene una mejora en la
productividad de los procesos. En la figura 2 podremos
observar como estas dos técnicas se interrelacionan con el

estudio del trabajo.
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Figura 2 Técnicas del estudio del trabajo

ESTUDIO DE
METODOS

Para simplificar tarea
y establecer métodos
mas economicos para

efectuarla
ESTUDIO
DEL l
TRABAJO / -
MEDICION DEL
TABAJO
| Para determinar

| cuanto tiempo deberia
insumirse en llevarla a
cabo

Fuente: (Kanawaty, 1998)

2.3.3. Estudio de métodos
2.3.3.1. Definicién del estudio de métodos
Segun explica Cruelles (2013), el estudio de métodos es una
herramienta relevante del estudio del trabajo, la cual investiga
de forma general las secuencias de operaciones, los
materiales que ingresan y los instrumentos que intervienen en
dichos sistemas de procesos. El estudio métodos desglosa
de forma razonable las operaciones. De esta manera se
comprende como normalmente se ejecutan las tareas o

actividades.
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2.3.3.2. Objetivos y beneficios de la aplicacion del estudio de
métodos
Para Industrial (2020) explica que la ingenieria de métodos
tiene por objetivo la reduccion de costos unitarios y el
aumento progresivo de la productividad de la organizacion.
Permitiendo que se fabriquen mayor cantidad de bienes.
A continuacion se especifican el beneficio de la

implementacion de la ingenieria de métodos:

e Disminuir la duracién de la ejecucion de los procesos o
actividades.

e Cuidar los recursos planificados por la empresa, donde los
costos de directos e indirectos no superen lo presupuestado.

e Suministrar un bien o servicio que sea de calidad.

¢ Incrementa la seguridad de los empleados o trabajadores,
como en los puestos de trabajo y los accesorios esenciales
de trabajo.

e Aplican un programa que priorice las condiciones de trabajo
de los operarios.

2.3.3.3. Procedimientos basicos para realizar el estudio de
meétodos
Segun Industrial (2020), la implementacion de estudio de
método, se debe seguir una secuencia de pasos que permitan
su aplicacion exitosa, a continuacion detallamos los siete

pasos importantes, estos son:
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Tabla 2 Procedimientos basicos para realizar el estudio de métodos

Etapas

Analisis del proceso

Andlisis de la operacién

SELECCIONAR el
trabajo al cual se hara el
estudio.

Teniendo en cuenta
consideraciones econbmicas, de
tipo técnico y reacciones
humanas.

Teniendo en cuenta
consideraciones econdémicas,
de tipo técnico y reacciones
humanas.

REGISTRAR toda la
informacion referente al
método actual.

Diagrama de proceso actual:
sinéptico, analitico y
de recorrido.

Diagrama Operaciones del
proceso / Driagrama de
recorrido.

EXAMINAR criticamente
lo registrado.

La técnica del interrogatorio:
Preguntas preliminares.

La técnica del interrogatorio:
Preguntas preliminares a la
operacién completa.

IDEAR el método
propuesto

La técnica del interrogatorio:
Preguntas de fondo.

La técnica del interrogatorio:
Preguntas de fondo a la
operacion.

DEFINIR el nuevo
método (Propuesto)

Diagrama de proceso propuesto:
sinéptico, analitico y de
recorrido.

Diagrama Operaciones del
proceso / Driagrama de
recorrido propuestoes.

IMPLANTAR el nuevo
método

Participacion de la mano de obra
y relaciones humanas.

Participacién de la mano de
obra y relaciones humanas.

MANTENER en uso el
nuevo método

Inspeccionar regularmente

Inspeccionar regularmente

Fuente: (Kanawaty, 1998)

Es fundamental mencionar que el supervisor del proyecto

debe realizar el estudio de métodos que en el ejercicio se

encontrara situaciones que sean poco favorables a lo ideal

para la aplicacién de mejora continua. Por ejemplo, una vez

se analicen los resultados se producira un nuevo método, Si

no justifican la implementacion se recomenzara e ideara una

nueva solucion.
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2.3.3.4. Diagrama de analisis del proceso

Segun Lopez Peralta, Alarcon Jimenez, & Rocha Pérez
(2014), el diagrama de analisis de proceso suministra
informacion de los procesos que se necesitan para la
manufactura de un producto o servicio, ofrece una vision
macro de los procesos necesarios para su fabricacion.
Permite detectar costos ocultos por excesivo transporte del
producto, retrasos y almacenamiento temporal, esto permite
identificar las &reas que presentan problemas y que pueden
mejorar su productividad y eficiencia.

El esquema estéa disefiado para efectuar un lista de manera
gréfica las operacion de todos los procesos, la inspeccion de
los procesos, acarreos de la materia, demoras de los
procesos y su almacenamiento que sufre el producto durante

su elaboracién en un sistema productivo.

Tabla 3 Simbologia utilizada en los diagramas
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Tipode |[Simbolo

operacién| ASME Descripcion de uso

Tiene lugar cuando se modifica de manera intencionada cualquiera de
las caracteristicas dimensionales, fisicas, quimicas, mecanicas o
estéticas de un material, informacién u objeto, cuando se une a otro(s),
etcétera.

Acontece cuando el material, la informacion u objeto se desplaza de un
lugar a otro, principalmente estaciones de trabajo o areas. Conviene no
considerar los movimientos que forman parte de una operacion y que
son realizados por el operario.

Sucede cuando tiene lugar una evaluacién, de manera intencionada, de
cualguiera de las caracteristicas dimensionales, fisicas, quimicas,
mecanicas o estéticas de un material u objeto, al concluir una operacion
de transformacion, de transporte, demora o almacenamiento.

Una espera (demora o retraso) puede ser de dos tipos aquel que es
D necesario ya que permite modificar intencionalmente las caracteristicas

Operacidn

Transporte

Inspeccion

Espera dimensionales, y aquella demora que no es necesaria y gue provoca
gue se interrumpa de manera abrupta la continuidad en las operaciones,
afectando a la siguiente.

V Ocurre cuando de manera intencional o no, cualquier material,

Almacenaje informacion u objeto es resguardado en un area o recipiente espeacifico,
con el fin de someterlo a otra operacion.

Ocurre cuando se modifica de manera intencionada cualquiera de las
(\ caracteristicas dimensionales, fisicas, quimicas, mecanicas o estéticas
de un material, pero al mismo tiempo se lleva a cabo una evaluacién, de
manera intencionada, de la modificacién que se esta impartiendo al

material para determinar su conformidad con una norma o estandar.
Fuente: (LOpez Peralta, Alarcon Jimenez, & Rocha Pérez, 2014)

Operacion
combinada \ Y,

2.3.4. Medicion del trabajo

2.3.4.1. Definicién de medicion del trabajo
Como indica Kanawaty (1998), la medicién del trabajo se
define como las técnicas que puedan establecer el tiempo
normal que dedica un operario con habilidades calificadas en
realizar una tarea establecida segin normas de cumplimiento

antes establecidas.

2.3.4.2. Objetivo de la medicion del trabajo
El proposito de efectuar la medicion del trabajo es la
determinacion de tiempo que se dedica a realizar una

actividad o actividades con el propésito de destacar los
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tiempos improductivos. De esta manera podemos resaltar
esos tiempos que perjudican la productividad de la

organizacion y estan camufladas en el tiempo total.

2.3.4.3. Procedimientos basicos para realizar medicién del
trabajo
Para la implementacion la medicién del trabajo se debe seguir
una secuencia de pasos que permitan su aplicacion exitosa,

a continuacion detallamos los seis pasos:

Tabla 4 Procedimientos bésicos para realizar medicion del trabajo

Paso Descripcién

Seleccionar|el trabajo gue va a ser objeto de estudio.

Registrar |todos los datos relativos a las circuntancias en que se realiza el trabajo, a
los métodos y a los elementos de actividades gue suponen.
Examinar |los datos registrados y el detalle de los elementos con sentido critico para
verificar si se utilizan los métodos y movimientos mas eficaces y separar
los elementos improductivos o extrafios de los productivos.
Medir |la cantidad de trabajo de cada elemento, expresandola en tiempo,
mediante la técnica mas apropiada de medicién del trabajo.
Compilar |el tiempo tipo de la cperacién previniendo, en caso de estudio de tiempos
con cronémetro, suplementos para breves descansos, necesidades
personales, etc.
Definir |con precision la serie de actividades y el método de operacion a los que
corresponde el tiempo computado y notificar que ése sera el tiempo tipo
para las actividades y métodos especificados.
Fuente: (Kanawaty, 1998)

2.3.4.4. Uso de la medicién del trabajo
A continuacion se detallan la utilizacion de establecer los
tiempos tipo:

e Comparar las eficiencias de varios métodos de trabajo, en
donde el método apropiado a elegir seria el que contenga
un menor tiempo.

e Cotejar la eficiencia de diferentes métodos de trabajo,
donde el mejor sera el que contenga un menor tiempo.

¢ Distribuir la carga de trabajo dentro de los equipos con el
fin de balancear los procesos.
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e Estimar el nUmero de equipos 0 maquinaria que deberian

ocupase los operarios.

Una vez establecidos, los tiempos normales pueden ser

aprovechados para:

e Obtener conocimiento en realizar un programa de
produccién, adjuntando informacion del equipo de trabajo,
manos de obra que son necesarios para cumplir lo
planificado y emplear la capacidad de produccion.

e Conseguir informacion para poder realizar presupuesto,
concretar el precio de venta y estimar el plazo de entrega
de producto.

e Definir normas del uso de instrumentos o el performance
de la mano obra para poder ser registradas y ser tomada
como base de sistema de incentivos.

e Recibir informacion de ayude a controlar los costos
invertidos en la mano de obra y sostener un costo estandar

de produccion.

2.3.4.5. Estudio de tiempos
Segun Kanawaty (1998), el estudio de tiempos es una
herramienta de la medicion del trabajo que se utiliza para
registrar los tiempos de trabajo y ritmo que corresponde a
cada uno de los procesos para realizar una tarea en concreto,
efectuandose en condiciones establecidas y para analizar los
datos con el propdsito de averiguar el tiempo necesario para

realizar una operacion segun normas de ejecucion.

2.3.4.6. Procedimientos béasicos del estudio de tiempos
A continuacion se presentan los pasos necesarios para el

desarrollo del estudio de tiempos:
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Tabla 5 Procedimientos basicos del estudio de tiempos

Pasos Descripcién

Seleccién de la operacidn.

Seleccién del trabajador.

Actitud frente al trabajador.

Analisis de comprobacion del método de trabajo.
Obtener y registrar la informacion.
Descomponer la tarea en elementos.
Cronometrar.

Calcular el tiempo observado.

Ritmo normal del trabajador promedio.
Valoracién |Técnica de valoracion.

Calculo del tiempo valorado.

Anéalisis de demoras.

Suplementos |Estudio de fatiga.

Calculo de suplementos y sus tolerancias.
Error de tiempo estandar.

Tiempo Calculo de frecuencia de los elementos.
estandar  |Determinacién de tiempos de interferencia.
Calculo de tiempo estandar.

Fuente: (Criollo, 2005)

Preparacion

Ejecucion

2.3.4.7. Aplicacion del tiempo estandar
Para Industrial (2020), hoy en dia la utilizacion que podria
darse al tiempo estandar es diversa, en seguida se detallan

algunas de las aplicaciones del tiempo estandar:

e Ayudar ala planeacion de produccion La utilizacion del
tiempo estandar permite eliminar la planeacién de la
produccion defectuosa basada en supuestos. De esta
manera se determina con mayor exactitud la cantidad de
bienes que pueden ser fabricados, ademas se pueden fijar
fechas de entrega de los bienes que es la base para
realizar un buen trabajo en el area comercial.

e Concede costos estimados. Con la determinacion de los
tiempos estandares en cada proceso se puede
presupuestar el costo unitario del producto y cuyas
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operaciones o0 procesos deben ser parecidas a las

actuales.

e Asiste en la elaboracion de un sistema de costos
estandar. Se puede determinar el costo de produccion de
la mano de obra por producto, el tiempo estandar debera
ser multiplicado por el costo unitario de dicho proceso.

e Es instrumento que establece estandares de
produccion. Ademas de indicar la cantidad de bienes que
pueden replicarse por dia, apoyan a mejorar los niveles de
calidad de los procesos involucrados.

e Suministra bases sélidas para establecer sistemas de
incentivos y su control. Se tachan los pensamientos de
cantidad de produccion y se establece incentivos a los
operarios, ayudando al incremento de su salario y mejorar
los estdndares de vida, la empresa sera mas competitiva
aumentando productividad y rediciendo los costos.

e Colabora en definir las cargas de trabajo. Ayuda a la
administracion de trabajo entre los operarios y las
maquinas, donde provee informacién a la gerencia de

futuras maquinas y equipos.

2.3.5. Productividad
2.3.5.1. Definicion de productividad
De acuerdo a Prokopenko (1989), se puede tomar la
productividad como, la relacion de lo producido y los recursos
gue fueron invertidos. Estos recursos pueden ser materiales,

energia o capital en la manufacturaciéon de bienes o servicios.

Producto _ Productividad.
Insumo

También puede precisar que la productividad es relacién de
resultado y el tiempo total de conseguirlo. El tiempo es una

medida universal que no puede ser manejada por el humano.
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Entonces se puede inferir que al menor tiempo 0 procesos

tenga, podremos inferir que sistema serd mas productivo.

Segun Gutiérrez Pulido & de la Vara Salazar (2013), optimizar
los niveles de productividad significa que estas haciendo uso
responsable de los recursos de la empresa. Al optimizar la
productividad se sabe que el uso de los recursos sera
excelente y los beneficios o resultados se magnificaran. Las
subdivisiones de la productividad son la eficiencia y eficacia,
la primera se relaciona con eliminar los paros o demoras. La
eficacia se considera con el grado de cumplimiento de

actividades previstas a realizar.

Prod.(%) = Eficiencia x Eficacia

2.3.5.2. Importancia de la productividad en la industria

Segun Prokopenko (1989), en la actualidad, la productividad
es un indicador que nos indica el grado de competitividad de
los productos o servicios de un pais a compradores
internacionales. Como por ejemplo: Si la competitividad de la
industria cae en relacion a productividad del pais donde se
encuentra su competencia directa, surge ese desequilibrio
economico. Entonces al tener un mayor grado de costos de
produccion, el cliente optara por dirigirse al pais donde
realizan el mismo producto pero a un menor costo. Por otra
parte si esa diferencia de costos la quiere asumir la empresa
para no perder al cliente ocasiona que su margen de utilidad
se reduzca y no tenga las ganancias esperadas.

2.3.5.3. Eficiencia
Segun Criollo (2005), En términos méas simples la eficiencia
puede ser tomada como la manera en como la organizacion
manejan los recursos de la empresa, estos pueden ser:

recursos mano de obra, los materiales a utilizar, la tecnologia.
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La eficiencia tiene como propdsito reducir los tiempos que no

generan valor al producto

Q x Tstd

x 100
Min.trab.—Min. improd.

Efi (%) =

2.3.5.4. Eficacia
Segun Criollo (2005), En términos més simples la eficiencia
puede ser tomada como la manera en como la organizaciéon
manejan los recursos de la empresa, estos pueden ser:
recursos mano de obra, los materiales a utilizar, la tecnologia.
La eficiencia tiene como proposito reducir los tiempos que no

generan valor al producto

Efic (%) Produccion real « 100
ic =
= Produccién planificada

2.3.6. Diagrama de Ishikawa
2.3.6.1. Definicion de diagrama de Ishikawa
Segun Ishikawa (1994), es considerada como una
herramienta que permite el analisis entre las caracteristicas
actuales de un sistema de produccion y las causas que por
razones técnicas que contienen efectos negativos o positivos
al sistema. Esto permite que se relacionen las causas con
cada uno de los efectos en el sistema. Se asocia con el
diagrama de Pareto los cuales pretenden mejorar la calidad
de los procesos de acuerdo a las prioridades que se

requieran.

2.3.6.2. Ventajas del uso del diagrama de Ishikawa
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Segun Gutiérrez Pulido (2010), menciona algunas de las

ventajas del uso del diagrama:

e Realizar el diagrama promueve el aprendizaje del
sistema de produccion y la situacion en la que se
encuentra.

¢ Incentiva el trabajo en equipo y la participacion de los
operarios, ademas sirve como tema de discusién

e Con el surgimiento de las causas del problema y las
mejoras planteadas para su eliminacion o mitigaciéon
se quedan plasmados en el diagrama.

e Es un indicador de conocimiento, el cual indica que
tan familiarizado estas con el sistema de produccion.

o Eneldesarrollo de diagrama los problemas y causales
se relacionan entre si y como resultado se obtiene la
motivacién o reto para poder mejorar la calidad del
trabajo realizado.

e Su aplicacion es sistematica y puede llegar hasta la
causa de fondo la cual introduce un problema de
fondo.

2.3.6.3. Como hacer un diagrama Ishikawa
Para Roldan (2020), para el creador del diagrama, existen 8
pasos para su desarrollo (Roldan, 2020):

Identificar el problema que se desea eliminar

2. El problema principal es situado en la parte derecha del
todo, done permita dibujar una linea horizontal que le
apunte.

3. Establecer las causas que ocasionen el problema general
Se pueden utilizar factores conocidos como las 6M donde
encontramos: materiales, mano de obra, métodos,

maquinaria, medio ambiente y mantenimiento.
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5. Dichos factores se encuentran en las ramas principales,
estas ramas surgen de la linea horizontal que choca con el
problema principal.

6. Ahora se localizan las causas de segundo nivel, estas son
las que motivan a cada uno de los factores 6M a presentar
un fallo.

7. Se evalla de manera consiente si la elaboracion de estas
causas de segundo grado son las afectan directamente al
problema principal. Luego se evalla el cambio y mejoras
que fueran necesarios para eliminar dichos problemas.

8. Seleccionar la causas que generan mayor contratiempo o
sean perjudiciales, estas permitirAn sacar conclusiones

mas determinantes para resolver el problema.

2.3.7. Lascinco S
Segun Socconini (2019), el método de las 5S fue creado por Hiroyuki
Hirano y representa el primer paso para el inicio de algunas

herramientas o sistema de mejora.

2.3.7.1. Definicion y etapas de las 5S

De acuerdo a Socconini (2019), las 5 S es una disciplina que
permite el aumento de la productividad en los puestos de
trabajo a través de la estandarizacion y el uso de habitos de
ordeny limpieza. Logrando alcanzar estos objetivos mediante
las cinco etapas. Es tan esencial que si no se logra instaurar
en la organizacion es probable que otras técnicas que se
apliguen fallen. Debido a que no requiere técnicas o
conocimientos especiales para su implementacion, solo
disciplina constancia y autocontrol por parte de los miembros
seleccionados para su consolidacion (Socconini, 2019).

Un programa de 5 S se construye mediante el desarrollo de
las siguientes etapas:
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Figura 3 Etapas 5S

Etapa 1: Etapa 2: Etapa 3: Etapa 4: Etapa 5:
Seiri Seiton Seiso Seiketsu Seitsuke
Seleccionar Organizar Limpiar Estandarizar Seguimiento
Es remover de Es ordenar los Es basicamente Es lograr que los Es hacer un
nuestra area de articulos eliminar la procedimientos habito de las
trabajo todos los necesarios para suciedad. y actividades se actividades de 55
articulos que no nuestro trabajo ejecuten para asegurar
SONn necesarios. estableciendo un constantemente. | que se
lugar especifico mantengan las
para cada cosa. areas de trabajo.

Fuente: (Socconini, 2019)

e Seiri (seleccionar)
Consiste en determinar las cosas, objetos que no son
necesarios en el puesto de trabajo.

e Seiton (organizar)
Radica en poner en orden los objetos o herramientas o
también clasificarlos. Determinando el lugar donde seran
ubicados con la premisa de que los articulos de mayor uso
estén mas cercanos al puesto y los que no se utilicen mucho
un poco mas alejados.

e Seiso (limpiar)
Este paso es basicamente limpiar el puesto de trabajo tanto
el polvo, aceite o retirando cartones. Identificando de donde
sale todo la sociedad.

e Seiketsu (estandarizacion)
Es la instauracion de las practicas anteriores puedan ser
ejecutadas de manera libre pero que sean permanentes y asi
los puestos de trabajo se mantengan limpios y puedan
trabajar en orden.

e Shitsuke (seguimiento)
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Es el seguimiento de los nuevos habitos instaurados en las
5s, done los trabajadores se comprometen a realizar las

actividades.

2.3.7.2. Objetivo de laimplementacién 5S
Para Socconini (2019), un programa 5 S hace mejoras en la
limpieza, la organizacion y el uso eficiente de las actividades

en el trabajo, con esto conseguimos:

= Utilizar de eficientemente los recursos, el tiempo en
especifico.

» Resaltar los problemas que se observan en su aplicacion.

= Garantizar un ambiente de trabajo seguro y placentero
para poder realizar los deberes.

= La mejora de la calidad con el incremento de la capacidad
de produccion

= Tener un lugar presentable ante nuestros clientes.

= Obtener un ambiente limpio donde los clientes puedan

fidelizarse.

2.3.8. Manual procedimientos de trabajo
Segun Gémez Rondon (1998), el manual tiene por objetivo describir
de forma detallada cada una de las acciones a seguir de acuerdo a
puesto de trabajo, el desarrollo del manual garantiza la disminucion de

errores y una facil induccion a nuevos puestos de trabajo.

2.3.8.1. Objetivo del manual de procedimientos
e Homogeniza e inspeccionar el desarrollo de las
actividades en el trabajo y evitar su alteracion cometidas
por desinformacion del proceso.
¢ Incrementa la eficiencia de los trabajadores expresandoles
gue deben hacer y como deben realizarlo.
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e Ayudar a mejorar la organizacion del trabajo.

2.3.8.2. Beneficios del manual de procedimientos
e Mejora del rendimiento laboral de los trabajadores.
e Permite instaurar mejores soluciones para los problemas.
e Aportar una mejor coordinacion y orden en las actividades

de los operarios.

2.3.9. Anélisis Beneficio/Costo
Segun AdminProject (2020), es una herramienta de gestién que ha
sido ideado para evaluar el costo versus los beneficios en la propuesta
del proyecto. Comienza realizando una lista de los gastos del proyecto
y cudles son los beneficios después de la ejecucion exitosa del
proyecto. A partir de eso, puede calcular el retorno de la inversion
(ROI), la tasa interna de rendimiento (IRR), el valor actual neto (NPV)
y el periodo de reembolso.

2.3.9.1. El método de la razén beneficio/costo

Para G. Sulivan, M. Wicks, & T. Luxhoj (2004), el método de
costo beneficio es la relaciéon que se obtiene del beneficio final
del proyecto contra el costo total por instaurar el proyecto.
Sea un proyecto de indole privado o del sector publico se
debe tener en cuenta el valor del dinero a futuro, el ritmo o
flujo desde que se instaura el proyecto.

Para calcular la relacion B/C, el primer paso es calcular el total
de beneficios incurridos en el proyecto, enviados al presente
los beneficios calculados anteriormente, y se divide sobre la

suma de los costos también descontados.

_ VP (beneficios del proyecto propuesto)
VP (costos totales del proyecto propuesto

34

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




UNIVERSIDAD

REPOSITORIO DE CATOLICA

TESIS UCSM DE SANTA MARIA

Para poder determinar la viabilidad del proyecto bajo este
esta perspectiva, se debe seguir las siguientes pautas para

su eleccion:

B/C > 1, esta variante nos indica que los beneficios que se
obtengan seran mayor a los costos totales, en conclusion se

debe considerar viable dicha propuesta.

B/C < 1, esta variante nos muestra que los costos totales son
mayores a los beneficios que se obtendran, en conclusion se

considera inviable la propuesta

2.3.9.2. Proposito del andlisis costo beneficio
Segun AdminProject (2020), el proposito del andlisis de costo
benéfico es el enfoque realizado de manera sistemética que
permita visualizar los errores que se podrian cometer en la
ejecucion del proyecto, el analisis costo beneficio reconocer
diferentes opciones de trabajo con el propdsito de alcanzar al
tiempo de ahorra en invertir en el proyecto.

e Establecer si el proyecto es suficientemente solido,
justificable y factible al determinar si sus beneficios
superan los costos

e Ofrecer una base solida al momento de comparar
proyectos, en el momento de precisar que los beneficios
son mayores que los costos que la empresa

desembolsaria.

2.3.10. Retorno de lainversién
Segun Gestion.org (2020), el ROI se define como retorno de la
inversion. Es un indicador financiero que coteja los posibles benéficos

obtenidos con la inversiéon total realizada. El indicador del ROI es
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utilizado para determinar si el proyecto puede dar resultados positivos

e importantes a la empresa.

ROI = ((beneficio obtenido — inversién) / inversion)*100

La interpretacion de ROI es de la siguiente manera: Si el resultado es
positivo, se determina que el proyecto puede obtener una posible
rentabilidad. Mientras se incremente el valor, el proyecto serd mas
beneficioso para la empresa. Si el resultado es negativo, significara
gue el proyecto posiblemente traiga perdidas a la empresa.

2.3.10.1. Diferencia entre ROI, ROE y ROA
Segun Gestion.org (2020), para el calculo de retorno de
inversion se cuenta con los indicadores ROI, ROE y ROA.

. EI ROE (Return on Equity) es la rentabilidad financiera y

mide la rentabilidad del capital.

ROE = Beneficio Neto / Patrimonio Neto

El ROA (Return on Assets) se utiliza para determinar la
rentabilidad de los activos de la empresa.

ROA = Beneficio Neto / Activo total.
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3. CAPITULO IIl ANALISIS DE LA SITUACION ACTUAL

3.1. LA EMPRESA

3.1.1. Rubro
La empresa pertenece al rubro textil

3.1.2. Actividad Principal
La actividad principal de la empresa es la fabricacion de tejido punto
y ganchillo.

3.1.3. Breve resefia histérica
La empresa en estudio por temas de confidencialidad se mantendra al
margen su nombre. Es una empresa del rubro textil que pertenece a
un grupo de relevancia dentro de la macro region sur en donde sus
actividades estan enfocadas en la produccion y exportacion de hilados
de Alpaca, en donde su objetivo es hacerla conocida en todo el mundo

y mostrar las bondades de este producto andino.

Actualmente la empresa en estudio cuenta con varias unidades de
negocio a través de las cuales produce, subcontrata y comercializa
prendas de vestir basados en la utilizacion de fibra de alpaca: prendas
de tejido punto, como chompas, ponchos, chalecos, gorros, etc,;
confeccion de tejido plano, como abrigos, casacas y capas; accesorios

en tejido plano, como mantas, estolas y chalinas.

Hoy en dia la empresa bajo la modalidad de fabricacién con marcas
privadas esta atendiendo mercados de Brasil, Estados Unidos,
Australia y Chile para productores de estos paises. Ademas cuenta

con cadenas de retails y outlets en el Peru e internacionalmente.

3.1.4. Misibn
Transformar la fibra de alpaca y otras fibras naturales en productos de

alto valor agregado, satisfaciendo las necesidades del mundo,
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promoviendo su uso a nivel global y cuidado de la comunidad y el

medio ambiente.

3.1.5. Vision
Ser el referente a nivel mundial en brindar calidez y abrigo con los
mejores productos de alpaca y fibras naturales, brindando
experiencias Unicas a nuestros clientes y comunidad de forma
sostenible e innovadora a través de un equipo comprometido y

empoderado.

3.1.6. Valores
Los valores de la organizacion estan basados primordialmente en la
forma de pensar y actuar de los colaboradores, relacionada con las

normas, costumbre y valores que rigen nuestra sociedad.

e Trabajo en equipo: Trabajamos en equipo para alcanzar un
objetivo.

e Responsabilidad: Asumimos el cumplimiento de nuestros
COMpromisos.

e Entusiasmo: Tenemos la mejor predisposicion para lograr
nuestros objetivos.

e Esfuerzo: Damos un valor agregado a nuestro trabajo.

e Creatividad: Trabajamos con innovacion e ingenio.

3.1.7. Objetivos de la empresa
Los objetivos de la empresa son:
e Crear fidelidad con los clientes y expandir el mercado de la
industria textil.
e Otorgar un excelente servicio al cliente.
e Dar mayor valor agregado a sus productos.
e Mejorar el ambiente laboral.
e Reduccién de costos a través del aumento de la productividad.

e Desarrollar competencias en el personal.
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3.1.8. Clientes
Los principales clientes que intervienen en el desarrollo de la

produccion son:

3.1.8.1. Sol Alpaca
Es una marca exclusiva del grupo Michell & Cia es una
empresa lider en la exportacion de prendas de alpaca
ademds posee numerosos tiendas ubicadas en las
principales ciudades del Perd. Es una empresa que
anualmente presenta colecciones para las distintas
temporadas, su produccion es de prendas lujosas para el uso
de damas y caballeros: donde presenta diferentes
alternativas para sus clientes como ropa clasica, premium o
elaborada manualmente, son elaborados con fibras de Baby

Alpaca.

3.1.8.2. Mallkini

Mallkini es un logro del grupo Michell, cuyo propésito es
elaborar prendas de altisima calidad utilizando las mas finas
fibras de alpaca, con una fuerte presencia en la region sur del
pais.

Ademas, Mallkini comprometida con el desarrollo de la
comunidad, apoyando a la escuela Mirasol ubicada a méas de
cuatro mil metros de altura, dona el 5% del dinero de compra
para hacer realidad los planes de la escuela y cubrir sus
necesidades.

3.1.8.3. Kuehnert
Fundada en 1899, A. Kuehnert & Co. es una agencia
especializada que representa a las mejores marcas y
fabricantes de ropa del Reino Unido, Europa y Peru. Nuestra
linea incluye prendas de punto, prendas de abrigo, bufandas
y calzado de fabricacion clasica. Con fuertes lazos con
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nuestros asociados, garantizamos calidad y atencion al
detalle en una industria en constante cambio. Con una soélida
trayectoria durante mas de 100 afios, siempre nos hemos
enorgullecido de construir relaciones laborales sélidas con
nuestros clientes. A quienes nos esforzamos continuamente
no solo para brindar lo mejor en estilo contemporaneo, sino

también para mantener un servicio al cliente insuperable.

3.1.9. Organigrama
A continuacién se presenta el organigrama de la empresa, con el
objetivo de identificar las areas de estudio, la informacién se obtuvo

directamente de la empresa, se trata del organigrama actual vigente.

Figura 4 Organigrama

Gerencia
General

Jefe
Operaciones

Tejido Plano

I
| | | | 1 1

Jefe Jefe de
e ., Jefe Planta L
Planificacion Ingenieria

Jefe
Mantenimiento

Jefe Disefio Jefe Outsourcing

Asistente ‘ Supervisor Asistente de L Auxiliar L Operario
Planificacion Confeccidn Ingenieria Despachos Mantenimiento

Asistente Disefio

Operario de
produccién

Fuente: La empresa / Elaboracion propia

En la figura 4 se observa que la empresa cuenta con una organizacion
tipo vertical-funcional, la responsabilidad basica de mando recae en el
jefe de operaciones. Los jefes de cada area deben pedir la

autorizacion de gerencia para poder actuar. Su estructura esta
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constituida por las areas de disefio, planificacion, ingenieria,
outsourcing y mantenimiento; cada una de ellas realizan tareas
diferentes en donde se interrelacionan para el cumplimiento de los

objetivos de la empresa.

3.2. DESCRIPCION DEL PROCESO CONFECCION DE ABRIGOS CON FORRO

La empresa parte del estudio cuenta con una relativa nueva linea de tejido
plano donde se confeccionan diferentes tipos de abrigos, pueden ser, con forro,
de tela reversible y la confeccion de edredones. El estudio estard enfocado en
el sistema de produccidn de abrigos con forro en las areas de corte, confeccion
y acabado. En lineas generales la empresa no cuenta con algun registro de
estudio de tiempos que ayuden al departamento de ingenieria en poder
estandarizar los tiempos ademas de determinar la eficiencia de la mano de
obra. Existe mucha desorganizacion porque los procesos y métodos no estan
bien definidos, muchas de las decisiones que se toman son de forma empirica

al no contar con estudios concretos que respalden sus decisiones.

La linea de confeccion tejido plano cuenta con tres areas principales que le
permiten llevar a cabo la produccion de abrigos.

3.2.1. Areade corte
Es el primer proceso para la produccion de abrigos con forro, este tiene
por objetivo el transformar los rollos de tela, forro y entretela en los
componentes que conforman un abrigo como delantera, espalda,

mangas, cuello, etc. El proceso empieza por:

Creacion de moldes: El molde es disefiado por un patronista, en
donde los componentes son creados y adaptados a sus diferentes
tallas, éstos son aprobados por la disefiadora. Los componentes son

impresos por un plotter y llevados a la mesa de corte.

Preparar trazo: en donde el operario calcula el nimero de capas de
tela que seran tendidas ademas seccionar la mesa de corte con las

diferentes tallas que entraran en el tendido.
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Tender tela: Donde se empieza a tender la tela hasta el nimero de
capas previamente calculadas. Luego de tender la tela son ingresados
los moldes que fueron impresos en el plotter, esta operacion es
realizada por dos operarios.

Cortar tela: El operario comienza a cortar la tela guidndose de los
moldes impresos en los procesos previos. Esta operacion se realiza
con la ayuda de una cortadora vertical y un solo operario. Cabe
mencionar que hasta este proceso el forro y la entretela tienen los

mismos procesos que la tela principal de alpaca.

Etiguetado: Los componentes deben ser etiquetados por nimero de
pieza y lote del cual fueron cortados, con el objetivo de que se tenga
un orden correlativo de piezas y saber a qué talla corresponde. Los

componentes de entretela no son etiquetados.

Preparar para fusionar: Los componentes de tela y entretela son
emparejados de acuerdo a cada componente que corresponda, Si es
necesario los operarios deberan rebajar con una tijera los sobrantes

para tener una pieza homogénea.

Fusionar tela: En donde los componentes se unen mediante una
magquina fusionadora la cual los fusiona mediante proceso térmico y
de presién. Esta maquina cuenta con un control de temperatura hasta
los 190°C y una velocidad graduable de 7 metros lineales por minuto.
El objetivo principal de fusionarlas es darle una mayor firmeza a cada
componente, con el fin de tener la apariencia final deseada.

Preparar para igualar: Los componentes una vez fusionados pasan

a ser apilados en un maximo de diez prendas.

Igualar tela: Los componentes apilados pasan a ser rebajados por

una cortadora de faja sin fin ademas de marcar los piquetes de cada
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componente. Los piquetes son marca en la tela que ayudan a los
operarios de confeccion en unir correctamente los componentes.
Ademas es importante igualar los componentes porque perdieron su

medida inicial por las altas temperaturas de la maquina fusionadora.

Habilitado de prenda: Este procesos de operacion e inspeccion se
encarga de verificar los piquetes de los componentes que fueron
igualados y marcar la altura de los bolsillos con moldes. Los
componentes que no fueron fusionados-igualados, el operario verifica

sus medida con moldes de carton.

3.2.2. Areade confeccion
El proceso de confeccidn tiene por objetivo coser secuencialmente los
componentes, de acuerdo al disefio. Para su ejecucion se realiza
primero el armado del forro, luego el armado de cuerpo tela para luego
ser planchados y pasar ser embolsados (ensamblados). El proceso
comienza con:
Armado de cuerpo forro
El procesos de confeccion de forro comienza con el remalle de las
mangas, la manga izquierda presenta un pequerio orificio necesario
para voltear la prenda. Seguido se comienzan a remallar el centro de
espalda, remalle delanteros, remalle costados y hombros. Las mangas
son remalladas al cuerpo y luego se procede a orillar los contornos
para que el forro no se corra (deshilache) el forro.

Planchar costuras forro

Luego de armar el forro es enviado a planchar sus costuras, donde el
operario enfatiza en planchar todas las uniones que fueron
remalladas. Los procesos de planchar costura deben ser realizados
después de haberlos confeccionarlos debido a que una vez
embolsados (ensamblados) se complica el planchar las costuras.

Armado de Cuerpo tela
El proceso de confeccion del cuerpo tela comienza con:
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e Confeccién bolsillo: donde el operario comenzara armar el bolsillo
en dependiendo del disefio de este. Los mas comunes son tipo ojal,
bolsillo con tapeta y bolsillo insertado.

e Armado de mangas: las mangas estdn compuestas por cuatro
componentes, la primera accion es unir la manga-codo y la
segunda es cerrar manga. Luego de haber realizado la primera
accion es enviada a plancha para marquen el ruedo de la mangay
planchen las costuras.

¢ Armado de cuerpo: Esta operacion se realiza con la maquina recta.
La unién del centro de espalda, union delanteros, unién de

costados y hombros y el pegado de mangas a cuerpo.

Planchar costuras tela

Luego de armar el cuerpo de tela es enviado a marcar el ruedo de
prenda y planchar las costuras, el operario abrira las costuras de la
tela de tal modo no quede abultada la costura

Embolsado de prenda

Este es el ultimo proceso de confeccion en donde el cuerpo forro y el
cuerpo tela son unidos o ensamblados, es aqui donde se adicionan
diferentes avios como cintas de retencion y hombreras las cuales

daran una mejor presentacion a la prenda.

3.2.3. Areade acabados
El proceso de acabado de prenda tiene por objetivo es coser o sujetar
de manera manual ciertas partes de la prenda donde no pueda

ingresar la maquina recta, el proceso empieza por:

Acabado interno

Luego de haber sido ensamblada la prenda, es necesario atracar o
sujetar de manera manual ciertos puntos interiores de la prenda con
el objetivo de asegurar el forro a la tela. Ademas se realizan la limpieza
de hilos, refilado del contorno delantero.
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Dar vuelta a la prenda
En donde el operario volteara la prenda cuidadosamente por el orificio
gue dejamos en la manga izquierda del forro.

Limpieza de hilos
Se procede a cortar los hilos sobrantes en las costuras, el operario
tiene que revisar las costuras del abrigo.

Planchado final
La prenda es enviada a plancha donde el operario eliminara las

arrugas de la tela y forro.

Aplicacion de botones

La primera parte de este proceso es el marcado de los ojales, con la
ayuda de un molde de carton se marcan el lugar donde sera ojalada
la prenda dependiendo del nimero de botones que esta utiliza.

La segunda parte, es la aplicacion manual de los botones donde los

operarios embarrilan y aseguran dicha aplicacion.

3.2.4. Areade control de calidad
El proceso de control de calidad consiste en la inspeccion minuciosa
de las medidas de las prendas y detectar algun fallo que se encuentre
en la confeccion o el deterioro de la tela o forro.

3.3. ANALISIS DEL PROCESO

3.3.1. Diagrama de bloques
El sistema de produccion estd compuesto por tres areas, el corte,
confeccion y acabados. En corte, los rollos de tela seran
transformados en componente (piezas) para luego ser unidos entre si
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mediante costura recta, la confeccién del forro se realiza mediante una
maquina remalladora. El acabado de prenda es completamente
manual, luego es planchada la prenda y enviada a ojalar para que

peguen los botones manualmente.

Tabla 6 Diagrama de bloques de confeccion
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DIAGRAMA DE BLOQUES

EMPRESA: EMPRESA DE ESTUDIO PAGINA: 1/1
DEPARTAMENTO: INGENIERIA FECHA: OCTUBRE 2020
PRODUCTO: ABRIGO CON FORRO METODO DE TRABAJO: ACTUAL
DIAGRAMA ELABORADO POR: R. GAMARRA APROBADO POR: JEFE PRODUCCION
ROLLO DE RETAZOS ROLLO RETAZOS
TELA CORTE > TEA FORRO ™ CORTE ™ FORRO
Y l
PIEZAS RETAZOS
ENTRETELA_» FUSIONADO _>ENTRETELA TIZAS —» HABILITADO
y A
IGUALADO | —» RETAZOS TELA HILOS—» CONFECCION —»E(E)L’;%OS
y
TIZAS—»  HABILTADO —»RETAZOSTELA

A

HILOS—» CONFECCION

'

HILOS —|
HOMBRERAS—» EMBOLSADO
CINTAS REFUERZO —»|
A 4
ETIQUETAS—» —»RETAZOS TELA
BOTONES— ACABADO —» HILOS
4
CONTROL
CALIDAD
HANG TAGS—> EMBOLSADO
BOLSA—F

Fuente: Elaboracion propia

En el diagrama de bloques podemos ver los inputs del sistema como
son: los rollos de tela que pueden ser Tela alpaca, forro y el auxiliar o
tricotex. Los hilos, hombreras y avios ingresan a la seccion de
confeccion. Para acabados tenemos los botones. Los outputs en el
sistema son las mermas que se manejan en corte, después de haber
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cortado los moldes y retazos de confeccidon después de refilar la
prenda internamente.

3.3.1. Diagrama de analisis del proceso
El sistema de produccién trabaja con tela y forro, como observamos
en el diagrama la entretela es un auxiliar para luego ser fusionada con
la tela, los procesos provienen del abrigo con mayor rotacién en

nuestras tiendas.

Tabla 7 Diagrama de anélisis del proceso
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DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO
EMPRESA: EMPRESA DE ESTUDIO PAGINA: 1/4
DEPARTAMENTO: INGENIERIA FECHA: OCTUBRE 2020
PRODUCTO: ABRIGO CON FORRO METODO DE TRABAJO: ACTUAL
DIAGRAMA ELABORADO POR: R. GAMARRA APROBADO POR: JEFE DE PRODUCCION
FORRO ENTRETELA TELA
Tiempo/Distancia Almacén Tiempo/Distancia Almacén Tiempo/Distancia Almacén
Telas Telas Telas
A Seccion A Seccion A Seccion
36m Corte 36m Corte 36m Corte
. Preparar . Preparar trazo . Preparar trazo
0.24 min e trazo Forro 0.24 min Entfetela 0.24 min TeI: z
Tender forro y Tender entretela Tender telay
1.39 min verificar 1.39 min y verificar 1.60 min verificar
condicién condicion condicion
2.57 min e Cortar Forro 1.77 min o Cortar Entretela 2.96 min ° Cortar Tela
Retazos Forro Estt?eztglsa Retazos Tela
257min | 19 ) Etiquetar Forro 0.61 min ° Separar Entretela 2.72 min o Etiquetar Tela
Demora
091 min o Empaquetar om | 1 )ooordinacien
funciones
Recortar y
12.25 min preparar para
Fusionar Tela
10.16 min @ Fusionar Tela
Recortar y
7.80 min preparar para
lgualar Tela
6.43 min e Igualar Tela
Habilitar piezas
8.98 min y verificar
medidas
0.91 min e Empaquetar
piezas tela
0.91 min @ E.mpaquetar
piezas forro
A Seccién
5m Confeccion
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DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO

EMPRESA: EMPRESA DE ESTUDIO

PAGINA: 2/4

DEPARTAMENTO: INGENIERIA

FECHA: OCTUBRE 2020

PRODUCTO: ABRIGO CON FORRO

METODO DE TRABAJO: ACTUAL

DIAGRAMA ELABORADO POR: R. GAMARRA

APROBADO POR: JEFE DE PRODUCCION

Tiempo/ v Tiempo/ v Tiempo/ v Tiempo/ v
Distancia Distancia Distancia Distancia
Coser
Remalle . Coser ’
. i . i . i 2.21 min
3.86 min mangas 2.28 min collarines  3.51 min manga codo
a cuello
Remalle
2.15 min centro 2.89 min ngfr?nnéi 18m “ Aplancha 18 71 min @
espalda
Remalle Embolsar 15 min 3 Rlztr:sﬁaol P i
5.35 min costados  2.35min ( 40 cuello (10u) p 1.23 min
+hombros
Planchar manga
Remalle 3.81 min codo y verificar 3 79 min
4.69 min . uiebre .
sisas a Cinta
sesgo "
. 18m A confeccién .
. Orillado de 2.21 min e
3.09 min ~
pufios+ ruedo
3.51 min Cerrar manga .
18 m A plancha 2.07 min
. 18m A plancha
15 min 5 Retraso por “ 4.15 min
(10u) plancha
15 min Rletraﬁo por
ancha
Planchar (10u) P 18m “
8.14 min
costuras forro
Planchar
1.97 min costura 15 min 2
18m A confeccion manga (10u)
Etiquetas
. A confeccién
. Coser etiqueta y . 18m 7.38 min
3.69 min verificar posicion Cinta sesgo )
Coser cinta
3.26 min sesgo a copa
. Coser forro a manga 3.01 min
424min | 49 vuela
Cinta de algoddn
2.46 min @
11.25 min @
Hombreras 2
3.38 min a
3.69 min
2.52 min

Preparar
accesorio
bolsillo

Armar
bolsillo

Coser centro
espalda

Coser
delanteros

Coser cinta
sesgo a
hombros

Unir
hombros

Coser
costados

A plancha

Retraso por
plancha

Planchar
costuras
cuerpo tela

Planchar ruedo
y verificar
quiebre

A confeccién

Pegar cinta
algodon a
sisa

Coser
mangas a
cuerpo

Coser
hombreras

Pegar cuello
a cuerpo

Embolsar
cuello interno
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DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO

EMPRESA: EMPRESA DE ESTUDIO PAGINA: 3/4

DEPARTAMENTO: INGENIERIA FECHA: OCTUBRE 2020

PRODUCTO: ABRIGO CON FORRO METODO DE TRABAJO: ACTUAL
DIAGRAMA ELABORADO POR: R. GAMARRA APROBADO POR: JEFE DE PRODUCCION

Embolsar

5.84 min delantero

Embolsar

4.99 min =
pufios

Embolsar

10.39 min
ruedo

A acabados

1.78 min Refilar prenda

Retazo tela

2.46 min Retirar stickers

Atraque manual
de ruedo

11.07 min

Atraque manual

6.15 min ~
de pufios

Atraque manual

4.92 min de bolsillos

Atraque manual

1.85 min de hombreras

3.08 min Voltear prenda

Limpieza de hilos

6.15 min i
y verificar forro

A plancha

20.30 min Plancha prenda

5m A acabados
Marcar ojal
1.85 min prenda y verificar
posicién
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DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO

EMPRESA: EMPRESA DE ESTUDIO

PAGINA: 4/4

DEPARTAMENTO: INGENIERIA

FECHA: OCTUBRE 2020

PRODUCTO: ABRIGO CON FORRO

METODO DE TRABAJO: ACTUAL

DIAGRAMA ELABORADO POR: R. GAMARRA

APROBADO POR: JEFE DE PRODUCCION

Aplicar botones
manualmente

A control de
calidad

Control calidad
de medidas

11
A embolsado de
prenda

22.14 min

25m
8.62 min @ Embolsado de
prenda
10m A alr_nacen P.
terminado
Almacén P.
terminado

Simbolo | Actividad | Cantidad | Tiempo | Distancia
O Operacion 67
D Inspeccion 11
|:> Transporte 18 314 m
D Demora <] 30min
v Almacen 4

Fuente: Elaboracion propia.
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Al analizar el diagrama y sus resultados se evidencia el gran recorrido
gue hace la prenda para ser confeccionada en las areas de corte,
confeccion y acabado. Ademas se evidencian numerosos retrasos o
demoras en los procesos de confeccion. Se determiné que 14
operaciones no agregan valor al sistema 6 demoras y 8 transportes.

Ademas en el estudio de investigaciones se trabajara con todas las
operaciones antes del control de calidad, las que involucran 66
operaciones, 10 inspecciones, 16 transportes, 6 demoras y 3

almacenes.

3.3.2. Diagrama de recorrido
La planta de confeccion trabaja con una variedad de componentes,
principalmente con: tela y forro. El proceso recaen en sus tres de sus
principales areas: corte, confeccion y acabados. En donde las pizas
antes de ser ensambladas deberan pasar por acabados, para que
sean planchadas las costuras y poder unirlas. Las tres areas estan

contiguas en el lado izquierdo de la figura.
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Figura 5 Diagrama de recorrido
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Al observar la figura 5 se evidencia que el 50% de los traslados se
realizaron en el &rea de confeccion y casi un 100% de las demoras se
evidencian cuando el producto es enviado a plancha. Estos dos
puntos representan un tiempo improductivo en el sistema de

confeccion.

3.4. ANALISIS DE DATA HISTORICA
A continuacion detallamos los datos histéricos y diferentes flujos de informacién
relevantes que pueden ayudar a comprender mejor la situacién actual que tiene
la empresa. Ademas sera una base importarte en donde podremos contrastar

los resultados que se obtengan en el presente proyecto de investigacion

3.4.1. Produccién mensual de prendas
En la figura 6 podemos observar el total de la produccién por mes de
prendas confeccionadas en la planta de confeccion tejido plano de los
ultimos 5 meses del afio 2020 obteniendo una produccion total de
6,545 prendas (Ver anexo 1). Para los meses de mayo a setiembre se

pudieron confeccionar un promedio de 1,300 prendas por mes.

Figura 6 Produccion mensual de prendas

1450

1400
1350
(%]
3
S 1300
g
Q 1250
v
°
T 1200
o
€ 1150
m©
o
1100
1050
Mayo Junio Julio Agosto setiembre
Seriesl 1194 1281 1307 1360 1403

Fuente: La empresa/ Elaboracion propia
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3.4.2.

Tabla 8 Produccion por estilo

Podemos observar que la produccion en mayo bajo drasticamente por

la pandemia, la tendencia de produccion estda en aumento hasta

alcanzar la normalidad de todas sus funciones.

Produccion por estilo

A continuacién en la tabla 8, se muestran el nimero total de prendas

confeccionadas en la planta dentro de los meses de mayo y setiembre,

observando que el estilo mas confeccionado es el abrigo con forro.

PRODUCCION DE PRENDAS POR ESTILO
ESTILO MAYO  JUNIO JULIO AGOSTO SETIEMBRE Egm_lbl
FORRO 757 696 697 881 781 3812
REVERSIBLE 373 526 547 463 575 2484
EDREDON 9 21 20 16 24 90
CAPA 4 38 5 0 16 63
COJIN 51 0 38 0 7 9%
TOTAL/MES 1194 1281 | 1307 1360 1403 6,545

Fuente: La empresa / Elaboracion propia

De igual forma en la figura 8 se puede observar en valores
porcentuales la participacion por estilo de los articulos confeccionados

en la planta.

Figura 7 Porcentaje participacion por estilo
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m CAPA

m COJIN

Fuente: La empresa / Elaboracion propia

Se observa en el grafico 7 la participacién de los abrigos con forro, con
un 58% de la produccioén proviene de ellos. Entonces podemos inferir
gue el estilo mas valioso producido por la planta es el abrigo con forro.
3.4.3. Tiempo estandar actual

A continuacién se presenta los tiempos estandares de produccion de
abrigo con mayor rotacion dentro de las tiendas. Los tiempos de
produccion por prenda son necesarios para poder determinar el costo
de produccién y asi poder pactar los precios de produccion por el
volumen del pedido.

Los tiempos estandares actuales estan separados por area, son los

siguientes:

Tabla 9 Tiempo estandar actual

Tiempo % de Tiempo

N° Operacion Maquina . ,
P q normal | Tolerancia | Estandar

CORTE DE TELAS

1 |PREPARAR TRAZO-TELA manual 0.20 21% 0.24
2 | TENDER TELA-OP1 manual 1.32 21% 1.60
3 | TENDER TELA-OP2 manual 1.32 21% 1.60
4 |CORTAR TELA cortadora 2.45 21% 2.96
5 |SEPARAR PAQUETE-TELA manual 0.50 21% 0.61
6 |PREPARAR TRAZO-FORRO manual 0.20 21% 0.24
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7 | TENDER FORRO-OP1 manual 1.15 21% 1.39
8 | TENDER FORRO-OP2 manual 1.15 21% 1.39
9 |CORTAR FORRO cortadora 2.12 21% 2.57
10 | PREPARAR TRAZO-TRICOTEX |manual 0.20 21% 0.24
11 |TENDER TRICOTEX OP1 manual 1.15 21% 1.39
12 | TENDER TRICOTEX OP2 manual 1.15 21% 1.39
13 | CORTAR ENTRETELA cortadora 1.46 21% 1.77
14 | SEPARAR ENTRETELA TALLA manual 0.50 21% 0.61
ETIQUETADO
20 |ETIQUETAR TELA manual 2.25 21% 2.72
21 |ETIQUETAR FORRO manual 2.12 21% 2.57
FUSIONADO
22 | PREPARAR P/FUSIONAR manual 10.12 21% 12.25
23 | FUSIONAR PRENDA fusionadora| 8.40 21% 10.16
IGUALAR PRENDA
24 | PREPARAR P/IGUALAR manual 6.45 21% 7.80
25 | IGUALAR FUSIONADO igualadora 5.31 21% 6.43
HABILITADO
26 |HABILITAR TELA manual 7.42 21% 8.98
27 | EMPAQUETAR TELA manual 0.75 21% 0.91
28 |EMPAQUETAR FORRO manual 0.75 21% 0.91
TOTAL - CORTE 58.44 70.71
o ., . Tiempo % de Tiempo
N Spe MEUIE normpal Tolerancia Esténgar
ARMADO DE FORRO
29 | REMALLE MANGAS remalladora| 3.14 23% 3.86
30 | REMALLE CENTRO ESPALDA remalladora| 1.75 23% 2.15
31 |REMALLE CUERPO+HOMBROS |remalladora| 4.35 23% 5.35
32 | REMALLE SISAS remalladora| 3.81 23% 4.69
33 | ORILLADO PUNOS+RUEDO remalladora| 2.51 23% 3.09
34 |PEGAR ETIQUETA FORRO recta 1.56 23% 1.92
35 | MARCAR+PEGAR ETIQ. MARCA |recta 3.00 23% 3.69
36 | PEGAR FORRO A VUELTA recta 3.45 23% 4.24
MANGAS
37 | UNIR MANGA CODO recta 2.85 23% 3.51
38 | CERRADO MANGA recta 2.85 23% 3.51
PEGAR CINTA SESGO COPA
39 | MANGA recta 2.65 23% 3.26
CUELLO
40 |UNIR COLLARINES A CUELLO recta 1.85 23% 2.28
PESPUNTE COLLARINES
41 |CUELLO recta 2.35 23% 2.89
42 |EMBOLSAR CUELLO recta 1.91 23% 2.35
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ARMARDO CUERPO
43 | PREP. ACCESORIO BOLSILLO recta 1.80 23% 2.21
44 |EMBOLSILLADO recta 15.21 23% 18.71
45 |UNIR CENTRO ESPALDA recta 1.00 23% 1.23
46 | UNIR DELANTEROS recta 2.20 23% 2.71
PEGAR CINTA SESGO 1.80
47 |HOMBROS recta 23% 2.21
48 | UNIR HOMBROS recta 1.68 23% 2.07
49 | CERRAR COSTADOS recta 3.37 23% 4.15
50 | PEGAR CINTA INDIA SISA recta 2.00 23% 2.46
51 | PEGAR MANGAS A CUERPO recta 9.15 23% 11.25
52 | PEGAR HOMBRERAS recta 2.75 23% 3.38
EMBOLSADO PRENDA
53 | PEGAR CUELLO A CUERPO recta 3.00 23% 3.69
54 | FIJADO INTERNO CUELLO recta 2.05 23% 2.52
55 | EMBOLSAR DELANTERO recta 4.75 23% 5.84
56 | EMBOLSAR PUNOS recta 4.06 23% 4.99
57 | EMBOLSAR RUEDO recta 8.45 23% 10.39
TOTAL - CONFECCION 101.30 124.60
o Q2 . Tiempo % de Tiempo
N OIpEEET MERUIE normpal Tolerancia Esténgar
PLANCHA (FORRO)
58 | PL. COSTURAS FORRO plancha 6.62 23% 8.14
PLANCHA (MANGA)
59 | MARCAR+PLANCHAR MG CODO | plancha 3.10 23% 3.81
60 | PLANCHAR COSTURA MANGA plancha 1.60 23% 1.97
PLANCHA (TELA) 0.00
61 |PL. COSTURAS - CUERPO TELA |plancha 6.00 23% 7.38
62 | MARCAR+PLANCHAR RUEDO plancha 2.45 23% 3.01
ACABADO M.
63 | REFILAR BORDES PRENDA manual 1.45 23% 1.78
64 | RETIRAR STICKERS manual 2.00 23% 2.46
65 | ATRAQUE RUEDO manual 9.00 23% 11.07
66 | ATRAQUE PUNOS manual 5.00 23% 6.15
67 | ATRAQUE BOLSILLO manual 4.00 23% 4,92
68 | ATRAQUE HOMBRERA manual 1.50 23% 1.85
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69 | VOLTEAR PRENDA manual 2.50 23% 3.08
70 |LIMPIEZA DE HILOS manual 5.00 23% 6.15
PLANCHA
71 | PLANCHADO FINAL plancha 16.50 23% 20.30
BOTONES
72 | MARCAR OJAL CUERPO manual 1.50 23% 1.85
73 | OJALAR PRENDA ojaladora 1.75 23% 2.15
74 | MARCAR BOTONES manual 2.50 23% 3.08
75 | APLICAR BOTONES PRENDA | manual 15.00 23% 18.45
CONTROL
76 | CONTROL CALIDAD manual 18.00 23% 22.14
EMBALAJE
77 | ARMADO HANG TAG manual 1.00 23% 1.23
78 | PREPARAR HANG TAG manual 1.00 23% 1.23
79 |HANG TAG A PRENDA manual 1.00 23% 1.23
APLICACION BOTON
80 | REPUESTO manual 0.50 23% 0.62
81 | EMBOLSADO manual 3.50 23% 431
TOTAL - ACABADO 112.47 138.34
TOTAL 272.21 333.65

Fuente: La empresa / Elaboracion propia

Al observar la tabla 9 podemos observar todas las operaciones que
incluye la prenda asi como los tiempos de produccion por cada
seccion, en donde corte requiere 71 minutos para la produccion por un
abrigo, confeccion necesita un tiempo de 125 minutos y acabados
necesita aproximadamente 139 min para concluir la confeccion del

abrigo.

3.4.4. Costos de produccion actual
En la industria textil muchos de los contratos se firman con base a un
presupuesto presentado en la hoja de costos, lo que significa que la
empresa establece los costos de produccion antes de producirse el
pedido, con la intencion de establecer un precio fijjo para obtener
utilidad. Al obtener estandares de tiempo en las operaciones de trabajo
directo, la empresa podra asignar un precio a los elementos que

integran el costo primo de la produccion.
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Para entender mejor la importancia del manejo de los tiempos y como
estos influyen en la competitividad de la empresa detallamos la hoja
de costos actual del producto méas vendido por la empresa:

Tabla 10 Costeo de produccién
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ID. FICHA | O-B15775-20 FICHA THE OUTING COAT | CLIENTE
CODIGO | CF08  FECHAACT 31/07/2020 OBSERVACI . o s 1343420
GENERO FEMENINO CALIDAD -
IO B RANGOS POR MODELO POR CONFIRMACION DE VENTA
VATERIAPRIMA|  $30.00  [CONSUMO
149 | 50-149 | 150-449 | 450-1349 |1350-2499| > 2499
CONSUMO TELA (m) 170 | 5100 | 5100 | 5100 | 5100 | 5L00 | 51.00
AVIOS 0.80 0.80 0.80 0.80 0.80 0.80
COLGADOR DE PLASTICO | 1.00 0.70 0.70 0.70 0.70 0.70 0.70
FORRO 1.20 4.80 4.80 4.80 4.80 4.80 4.80
TRICOTEX 121 1.82 1.82 1.82 1.82 1.82 1.82
FIELTRO 0.05 0.07 0.07 0.07 0.07 0.07 0.07
CINTA ALGODON 135 011 0.11 0.11 011 0.11 011
CINTA SESGO 1.00 0.05 0.05 0.05 0.05 0.05 0.05
BOTONES 8.00 1.60 1.60 1.60 1.60 1.60 1.60
HOMBRERA MUJER 1.00 0.75 0.75 0.75 0.75 0.75 0.75
CORTE 59.00 6.88 5.74 4.92 459 430 4.05
CONFECCION 105.00 | 1225 | 10.21 9.42 8.75 8.17 7.66
ACABADO 70.00 5.83 4.86 4.49 417 3.65 3.43
ACABADO FINAL 4500 | 480 3.43 3.00 2.82 2.67 2.53
TOTAL COSTO DE PRODUC 9145 | 8592 | 8351 | 8202 | 8047 | 7935
GASTO 1 300% | 3919 | 3682 | 3579 | 3515 | 3449 | 3401
GASTO 2 250% | 3048 | 2864 | 2784 | 2734 | 2682 | 2645
GASTO 3 200% | 2286 | 2148 | 2088 | 2050 | 2012 | 19.84
PRECIO 1 130.65 | 122.75 | 119.31 | 117.17 | 114.96 | 113.36
PRECIO 2 121.94 | 114.56 | 111.35 | 109.36 | 107.29 | 105.80
PRECIO 3 11432 | 107.40 | 104.39 | 102.52 | 100.59 | 99.19

US $ FCA Price
Soles FCA Price

$ TARIFA/ RANGOS POR MODELO POR CONFIRMACION DE VENTA

HORA MINUTO 1-49 50-149 | 150-449 |450-13491350-2499( >2499
PARTICIPACION

MERMA 0% 0% 0% 0% 0% 0%
TEJIDO 3.90 0.065 40% 50% 60% 63% 67% 70%
CORTE 3.50 0.058 50% 60% 70% 75% 80% 85%
CONFECCION 3.50 0.058 50% 60% 65% 70% 75% 80%
ACABADO 2.50 0.042 50% 60% 65% 70% 80% 85%
OP. MANUAL 2.00 0.033 60% 75% 83% 87% 90% 95%
ACABADO FINAL 3.20 0.053 50% 70% 80% 85% 90% 95%
100% 100% 100% 100% 100% 100%

Fuente: La empresa / Elaboracion propia

Podemos observar la hoja de costos del producto en donde debemos
diferenciar el rango de venta de 450 unidades, donde el precio de
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produccion es 82.02 ddlares y el precio de venta con un rango de

ganancia del 30% es de 117 ddlares.

3.4.5. Eficienciade produccion por mes
A continuacion se presenta la informacion historica de las eficiencias
de corte, confeccion y acabado entre los meses de enero del 2019 y
julio del 2020, con el objetivo de analizar la tendencia de la eficiencia

en las diferentes areas involucradas.

Figura 8 Eficiencia corte 2019,2020
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Fuente: Empresa / Elaboracion propia
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Al observar la figura 8 se evidencia puntos de eficiencia altos en los
meses de mayo Yy junio del 2019 alcanzando un promedio de 82.5% y
una baja tendencia de las eficiencias en el 2020, observando que el
mes de abril no se reportaron eficiencias debido a la paralizacion de la

industria debido a la pandemia.
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Figura 9 Eficiencia Confeccion 2019,2020
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Fuente: Empresa / Elaboracion propia

En la ilustracion 9 podemos observar una fluctuacion de las eficiencias
en confeccion en donde los puntos mas altos se obtuvieron en marzo
y septiembre del 2019, ademas observamos que el mes de abril del

2020 no reportaron eficiencia.

Figura 10 Eficiencia Acabados 2019,2020
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Al observar la figura 10 se muestra las eficiencias del area de acabado
donde podemos observar que en abril del 2020 no se reportaron
eficiencias debio a la paralizacion de la produccion por la pandemia.
3.4.6. Productividad
La medicién de la productividad se calcula diariamente debido a que
no existe alguna implementacion en el sistema (programa) que ayude
a calcularlo de manera sencilla, el analista debe obtener la informacion
in situ tanto al comienzo del dia con al final, con el propésito de recoger
la informacién de cuantos operarios trabajaron en el modelo debido a
gue algunos operarios pueden hacer reprocesos o faltaron al trabajo
ademas de cotejar cuantas prendas fueron fabricadas en cada area.
Los datos se obtuvieron en un plazo de 10 dias indistintamente en
cada area.
Tabla 11 Productividad

CORTE
EFICIENCIA EFICACIA .
DIA Eficiencia |P.Real | P.Planificada | Eficacia Productividad
Dia 1 58.30% 58 67 86.7% 50.55%
Dia 2 65.30% 52 61 85.5% 55.84%
Dia 3 74.80% 58 67 86.7% 64.86%
Dia 4 62.60% 52 61 85.5% 53.53%
Dia 5 69.60% 58 67 86.7% 60.35%
Dia 6 71.20% 52 61 85.5% 60.88%
Dia 7 66.50% 58 67 86.7% 57.66%
Dia 8 42.60% 56 67 83.7% 35.66%
Dia 9 71.90% 52 61 85.5% 61.48%
Dia 10 75.10% 58 67 86.7% 65.12%
Promedio| g5 7904 | 554 645 0.86 0.57
total
CONFECCION
_ EFICIENCIA EFICACIA Productividad
DIA Eficiencia |P.Real|P.Planificada | Eficacia

Dia 1 62.79% 38 44 86.4% 54.25%
Dia 2 56.97% 36 44 81.8% 46.63%
Dia 3 57.23% 33 41 81.3% 46.52%
Dia 4 50.97% 34 41 83.7% 42.68%
Dia 5 58.42% 36 44 81.8% 47.81%
Dia 6 58.61% 34 41 83.7% 49.08%
Dia 7 54.89% 36 44 81.8% 44.93%
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Dia 8 49.96% 31 37 83.3% |  41.61%

Dia 9 58.25% 36 44 81.8% | 47.68%

Dia10 | 51.21% 34 37 91.4% |  46.78%
Promedio| 559305 | 348 416 0.84 0.47

total
ACABADO
EFICIENCIA EFICACIA N
z — - — - — Productividad

DIA Eficiencia | P.Real | P.Planificada | Eficacia uctivi

Dia 1 56.26% 30 37 81.7% |  45.95%

Dia 2 53.47% 34 43 703% | 42.42%

Dia 3 53.87% 34 43 70.3% | 42.74%

Dia 4 55.31% 34 43 70.3% |  43.88%

Dia 5 56.12% 34 43 70.3% | 44.52%

Dia 6 58.52% 38 46 82.8% |  48.43%

Dia 7 58.78% 31 40 77.9% | 45.79%

Dia 8 60.12% 38 46 82.8% |  49.75%

Dia 9 60.70% 34 43 70.3% |  48.16%

Dia10 | 55.78% 29 37 78.9% |  44.04%
Promedio| 55890y | 336 419 0.80 0.46

total

Fuente: Elaboracion propia.

De acuerdo a la tabla 11, se procedio se determinaron las eficiencias
diarias de las tres areas en estudio donde se obtuvo un promedio
global de 59.54%. Adicionalmente se calculo la eficacia, obtenida de
la diferencia entre el numero de prendas programadas de acuerdo a
los tiempos estandar y la cantidad de prendas que realmente se
produjeron como una valor de 83%. Como resultado se obtuvo un nivel
del 50% de productividad, esto nos indica que los recursos invertidos

en la produccion no estan siendo utilizados eficientemente.

3.5. ANALISIS VISUAL
A continuacion identificaremos las evidencias visuales que permitan entender
mejor las situaciones cotidianas de los procesos y puestos de trabajo, de
manera que contribuya y de sustento a los problemas que hemos descrito

anteriormente.
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3.5.1. Retraso en planchado de costuras
Unos de los problemas mas recurrentes en la linea de confeccién es
el retraso de los componentes que son enviados a plancha, la operaria
situada en la primera plancha es la encargada de atender esos
pedidos enviados del area de confeccibn como podemos ver en la
figura 10.

Figura 11 Plancha para confeccidn

Fuente: Empresa

Al observar la figura 11, se evidencia que la operaria esta llevando a
cabo el planchado final de la prenda, entonces los componentes que
necesitan planchar costuras se almacena hasta que termine o se

desocupe imposibilitando la fluidez del sistema.

Figura 12 Costura en espera
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Fuente: Empresa
Al observar la figura 12, ratificamos que los componentes se

encuentran en los anaqueles a la espera que se desocupe la operaria
de plancha. Hecho que retrasa las posteriores operaciones de
confeccion.

3.5.2.  Acumulacién prendas por aplicacion de botones
Luego de haber pasado por un planchado final las prendas quedan
listas para proceder a ojalar y aplicar los botones, es ahi donde el
producto queda estancado en los anaqueles con la posibilidad que
puedan dafiarse, maltrato en el forro, acumulacion de polvo o
rasgadura de la misma tela.

Figura 13 Acumulacion prendas por botones
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Fuente: Empresa

En la figura 13 podemos ver que el producto se encuentra en una
estructura que no esta disefiada para almacenar el producto casi
terminado, por tal motivo se procedio a embalarlos con platico para
salvaguardar su integridad y no sean dafiados por el polvo.
3.6. ANALISIS DE CAPITAL HUMANO
Con la finalidad de distinguir la importancia que trae consigo el capital humano
para la empresa enmarcado en un contexto actual, en donde es importante el
analizar los factores internos o externos no permiten el buen funcionamiento
del grupo de trabajo, a continuacion detallaremos el analisis del proceso

productivo:

3.6.1. Andlisis de puesto
A continuacion se desarroll6 la tabla 8, en donde analizamos los
puestos de trabajo que presentan problemas, con el objetivo de

examinar si los operarios cuentan con los conocimientos técnicos,
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comunicacion efectiva o experiencia que permitan su desarrollo

normal en el puesto de trabajo.

Tabla 12 Analisis del puesto

Puesto Perfil Situacion actual Brechaidentificada
Conocimiento técnico | Patronista, con No ha identificado bien
en corte telas, con experiencia en desarrollo |las habilidades de cada

Supervisor | buena comunicacién, |de moldes para la miembro del equipo

area de toma de decisiones, confeccion de prendas para saber como y

corte (1) liderazgo y motivacion, |tejido plano, experiencia |cuando hacer uso de
con 8 afios de laboral por méas de 16 ellos para mejorar el
experiencia. afos en el rubro resultado final.
Conocimiento técnico | Supervisora con mas de | Sabe delegar trabajo y
en la confeccion de 25 afios en el manejo de |se acomoda rapido al

Supervisor |abrigos tejido plano, lineas de confeccion de | cambio de prioridades

area de con buena tejido plano y confeccion | en el ejercicio. Relne

confeccion | comunicacién, toma de | tejido circular. datos, analiza 'y

Q) decisiones, liderazgo y compara.

motivacion, con 8 afnos
de experiencia.

Conocimiento en el Ama de casa, con mas de | Cumple con normalidad
acabado de prendas y |12 afos de experiencia su trabajo, es un poco
Supervisor |técnicas de planchado, | en planchado de temerosa al cambio.
area de con buena chompas y 3 afios de
acabado comunicacion, toma de | experiencia en la
Q) decisiones, liderazgo y | supervision de acabados

motivacién, con 8 afios | de abrigos.
de experiencia.

CORTE
Puesto Perfil Situacion actual Brecha identificada
Conocimiento técnico | - Trabajo en sastreriay |-Trabajan de manera
en los procesos de confeccion de abrigos a | organizada, su analisis y
corte y tendido de tela | medida, experiencia 10 avance son muy buenos
Operario y forro, con 2 afios de | afios. en corte de telas.
corte (2) experiencia. - Técnico de senati,

especialidad corte telas,
con experiencia de 3

afos.
Conocimiento técnico |- Sin experiencia previa, |- Trabaja de forma
Operario | del procesos con experiencia de 1 afio | eficiente aunque los
etiquetado |productivo del corte de | en produccion abrigos métodos que utiliza
1) telas, con 2 afos de pueden llevarlo al error.

experiencia
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Conocimiento técnico |- Técnica disefio de moda |- Trabajo muy rutinario,
. del procesos de Maria Montessori. con |las habilidades de los
Operario : e - X
dos productivo del corte de | experiencia de 2 afios. operarios pueden
p2repara telas, con 2 afios de - Ama de casa sin expandirse a otros
2) experiencia experiencia previa en el | procesos.
rubro textil.
Conocimiento técnico |- Operario de maquina - El trabajo es
manejo de maquina tejedora de punto, 8 afios | sacrificado, al trabajar

. fusionadora y de experiencia en el rubro | con una maquina de alta
Operario .
fusionado | Procesos de c~orte de |textil _ temperatura el
@) telas, _con_2 afios de Operario en confeCC|o~n ago'tarr_uento es _notable

experiencia de alfombras, con 6 afios |al término de la jornada.
experiencia en rubro
textil.

) Conocimiento técnico |- Sin estudios previos, - Trabajo rutinario,
Operario | manejo de maquina lleva operando 4 afios la | donde el operario es el
ple cortadora de banda sin | cortadora de banda sin anico que tiene los
igualado fin, con 2 afios de fin. conocimientos para
@ experiencia operar la cortadora.

Conocimiento técnico | -Sin estudios previos, con |- Cuentan con un buen
del procesos 2 afios experiencia en ritmo de avance, no
productivo del corte de | &rea de corte.  -Sin tienen buenos métodos
Operario telas, con 2 afios de estudios previos, con 2 de trabajo.
habilitado |experiencia afios experiencia en area
3 de corte.
- Operario de maquina
tejedora de accesorios de
punto.
CONFECCION
Puesto Perfil Situacion actual Brecha identificada
Conocimiento previo - Ama de casa, con - Operario proactivo,
en los procesos de experiencia 3 afios en la | encargada satisfacer las
. confeccion de telas, linea confeccién de necesidades de la linea
Asistente : -
confeccion encargado de . abrigos. de confeccion.
1) a'lbastecer trabajq,a la
linea de produccion,
con 2 afios de
experiencia.
Conocimiento técnico |- Con experiencia de 10 |- Trabajan muy bien en

_ manejo de maquina afos en remalle de polos |equipo, su trabajo es
Operarlq remalladora, con 2 y 3 afios en la confeccion | rutinario.
confeccion | afios de experiencia | de remalle de forros.
forro (2) - Con experiencia de 3

afios en remalle de polos.
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Conocimiento técnico |- En conjunto, operarias |- Trabajan en equipo,
manejo magquina recta, | con un minimo de apoyo mutuo en
Operario con 2 afos de experiencia de 3 afios en |resolver los problemas
confeccion | experiencia en la la confeccion de abrigos y | presentes en el dia a
ela confeccion de abrigos | polo. La mayoria de las ia. Su trabajo es
tela (7 f de ab lo. L de | dia. Su trab
tejido plano. operarias no cuenta con | rutinario.
estudio previo.
Conocimiento técnico |- En conjunto, operarios |- Trabajan en equipo,
Operario manejo magquina recta, | con mas de 5 afios en la | apoyo mutuo en
enﬁbolsa do | €ON 2 afios de confeccion de abrigos. La |resolver los problemas
tela (3) experiencia en la mayoria de las operarias |presentes en el dia a
confeccion de abrigos |no cuentan con estudios |dia. Su trabajo es
tejido plano. previos. rutinario.
ACABADO
Puesto Perfil Situacion actual Brecha identificada
Conocimiento técnico |-En conjunto, son amas |- Trabajan de pie toda la
Operario en manejo de plancha |de casa que llevan jornada de trabajo, no
industrial, con rabajando en promedio administran bien las
lanchado dustrial trab d d d tran bien |
?6) experiencia en 2.5 afios en el area de prioridades que necesita
planchado de abrigos |acabado-plancha. la empresa.
tejido plano.
Conocimiento técnico |- Técnica de disefio de - Tiene buenas
Operario | €N manejo ojaladora | modas de Maria condiciones y aptitud
de ojalado |automatica, con 2 Montessori, con para desarrollar el
(1) afios de experiencia. | experiencia de 2 afios en |trabajo.
el area de acabados.
Conocimiento de - Amas de casa, sin - Su cuota de
procesos en acabado | estudios previos, con produccién es buena,
. interno de abrigos experiencia de 2 afios en |incurren en varias horas
Operario
o manipulacion de aplicaciéon de botones extra, se les acumula e
o | d | de bot t | la el
dg botones agujas de coser, con |acabado de abrigos. trabajo cuando los
@) experiencia de 2 afios. abrigos de planta y los
abrigos tercerizados
necesitan aplicar los
botones.
Conocimiento de -En conjunto, son amas |- Tienen un buen ritmo
Operario procesos en acabado |de casa que llevan de trabajo, al ser trabajo
interno de abrigos rabajando en promedio 6 manual requieren
oo | interno de ab trabajand dio  |100% |
renda (6) manipulacion de 2.5 afios en el area de mucha concentracion,
P agujas de coser, con | acabados. su trabajo es rutinario.
experiencia de 2 afios.

Elaboracion propia

De acuerdo al analisis extraido de la tabla 12 podemos indicar que: 1.

Un instructivo de procedimientos, asi como capacitacion a los

trabajadores de corte puedan trabajar como equipo y sea mas fluido el

sistema de produccién. 2. Debemos buscar la forma que el proceso de
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planchado de costuras pueda ser autbnomo y no dependa tanto de
acabados, asi el area de confeccidn pueda tener la autonomia de ese
proceso y manejar sus prioridades. 3. Debemos hacer un analisis mas
profundo en los estudios de tiempos para determinar la decision

correcta de contratar personal o evaluar la compra de nuevo equipo.

3.6.2. Levantamiento de informacioén primaria

3.6.2.1. Poblacién en analisis

En total se tiene una poblacién de 42 personas de las cuales:
3 personas son las encargadas de cada seccion. En el area
de corte se tiene 2 operarios de corte, 1 operario de
etiquetado, 2 operarios de preparado (tanto el fusionado
como igualado), 2 operarios encargados de fusionar, 1
operario en igualadora y 3 operarios en habilitado.

En el area de confeccion se tiene 1 asistente de confeccion,
2 operarios en armado cuerpo forro, 7 operarios en el armado
cuerpo tela y 3 operarios en el embolsado de prenda. En el
area de acabado se tiene 6 operarios en plancha, 1 operario
en ojalado, 2 operarios en la aplicacion de botones y 6
operarios en el acabado de prendas.

3.6.2.2. Muestra
Debido a que la poblacion es mayor que 30 personas, se
realizé el célculo de tamafio de muestra de poblacion finita.
Como resultado, la poblacién total de los procesos de la linea
de confeccién de abrigos de 42 personas con un nivel de
confianza del 95% y un margen de error del 5% debemos

realizar un nimero de 36 encuestas.

3.6.2.3. Herramientas
A continuaciébn se presenta la herramienta para el
levantamiento de la informacion primaria, la cual serd una

encuesta cerrada donde las preguntas fueron formuladas en
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focus group donde se reunieron las personas involucradas al
area de confeccion de abrigos, seleccionando una opcion

de las que se le proponen.

3.6.2.4. Resultados obtenidos
Los resultados obtenidos de corte, confeccion y acabado se
encuentran en el anexo 2. A continuacion se interpretara los

resultados por cada una de las preguntas propuestas:
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1. ¢Qué problemas crees que exista en tu puesto de trabajo?
La presente pregunta se realiz6 porque es necesario saber los diferentes problemas
que los trabajadores perciben en sus puestos de trabajo, los cuales dificultan y
generan algun tipo de malestar en la labor cotidiana de su trabajo

Figura 14 Respuesta pregunta 1

Respuesta de Respuesta de Respuesta de
Corte Confeccion Acabado
b A BN
10% 0% 8% 8%
; |/ C
B
0%
C A
67% 79%

Fuente: Elaboracidn propia

De acuerdo a la figura 14 se puede exponer que:

- En el area de corte se observa que el 80% menciona que los procedimientos de
trabajo no estan definidos, esto se debe a que no existe algun tipo de estudio de
métodos previos, lo que contribuye a una mala coordinaciéon y desorden en las
actividades de la organizacion.

- En el area de confeccion se observa que el 67% menciona que los tiempos de
espera es uno de los problemas mas recurrentes en el area, esto se debe los
componentes antes de ser ensamblados necesitan de un planchado previo y no
son atendidos con la importancia que merecen lo cual genera un tiempo de
espera en sistema productivo de confeccion.

- En el area de confeccidon se observa que el 79% de los trabajadores menciona
qgue el problema mas recurrente es la acumulacion de prendas, es percibido
cuando la produccién de planta y la produccion tercerizada necesitan la
aplicacion manual de botones, lo que genera su almacenamiento e incluso

lugares donde pueden malograrse.
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2. Con respecto ala pregunta anterior: ¢ Como se podrian mejorar o solucionar
estos problemas?
La presente pregunta se realizé para proponer que soluciones se puede
implementar para mitigar o solucionar los problemas antes vistos, asi el sistema de

produccion pueda utilizar los recursos de la empresa de una manera éptima.

&
' % ‘ .
57%

Figura 15 Respuesta pregunta 2
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0

67%

Fuente: Elaboracion propia

De acuerdo a la figura 15 se puede inferir que:

- En el area de corte se advierte que el 80% menciona que se podria solucionar
el problema mejorando los métodos de trabajo, lo cual pueda permitir un
aumento de la eficiencia de los empleados indicandoles que deben hacer y como
lo deben hacer.

- En el area de confeccion se observa que el 67% de las personas encuestadas
mencionan que el problema més recurrente se podria solucionar eliminando las
demoras, lo cual permitiria eliminar las demoras y el transporte excesivo de los
componentes para luego ser ensamblados.

- En el &rea de acabado se observa que el 57% menciona que incluyendo nuevas
tecnologias pueda resolver el problema més recurrente, lo cual permitiria
disminuir horas-hombre por abrigo en la aplicacion de abrigos y disminucion de

horas extras incurridas.
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3. ¢Con que frecuencia se presentan estos problemas?
La pregunta es disefiada para conocer la persistencia de los problemas o concluir
gue su aparicion es ciclica, con el objetivo de determinar qué tan a menudo estan

expuestos los trabajadores a estos problemas.
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Figura 16 Respuesta pregunta 3
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Fuente: Elaboracion propia

De acuerdo a la figura 16 se puede exponer que:

- En el area de corte el 70% de los trabajadores menciona que los problemas se
presentan la mayor parte del tiempo, la persistencia del problema puede causar
un bajo desempefio de los trabajadores.

- En el area de confeccion el 67% menciona que este tipo de problemas se
presenta siempre, esto muestra un indicador que las areas correspondientes a
ingenieria no han realizado algun estudio que permita eliminar o disminuir este
tipo de problemas.

- En el area de acabado el 72% de los trabajadores menciona que el problema se
presenta siempre, de igual forma a confeccion, los problemas posiblemente se
hayan convertido en algo cotidiano a los operarios.
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4. ¢Qué tan a menudo recibes capacitaciones o charlas de temas relacionados
al trabajo?
La presente pregunta se realiz6 porque es necesario conocer con qué frecuencia
los operarios fueron capacitados o recibieron charlas, con el objetivo de determinar
si sus conocimientos, habilidades y aptitudes fueron fortalecidos por alguna de

estas o si estan cumpliendo los objetivos comunes.

0% 3 )
33% . ‘ 36%

De acuerdo a la figura 17 se puede inferir que:
- En el area de corte el 70% de los trabajadores menciono que no muy a menudo

Figura 17 Respuesta pregunta 4

A
0

Fuente: Elaboracién propia

recibe algun tipo de charla, lo que genera un desconocimiento del avance de su
trabajo o simplemente los métodos que se deben usar en algun punto de la
produccion.

- En el area de confeccion el 50% menciono que moderadamente reciben algun
tipo de charla o como se esta desarrollando el avance de la produccion.

- En el &rea de acabado el 50% menciono que frecuente mente no recibe alguin
tipo de charla que permita afianzar sus conocimientos o habilidades.
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5. ¢Qué conocimiento tiene al respecto del Estudio del Trabajo?
La presente pregunta se realiz6 porque es necesario saber el grado de
conocimiento que poseen los trabajadores con el eje principal del proyecto.

Figura 18 Respuesta pregunta 5

® @

0% c 50%

C
60% 42%

8%

Fuente: Elaboracién propia

De acuerdo a la figura 18 se puede exponer que:

- En el area de corte el 60% menciona que la definicibn mas acertada del estudio
del trabajo es el andlisis del puesto de trabajo,

- En el area de confeccion el 42% de los trabajadores menciona que la definicion
precisa es, el analisis del puesto de trabajo, este resultado nos muestra que no
esta muy claro la definicién de punto principal del estudio.

- En el &rea de acabado el 50 % menciona que el andlisis del puesto de trabajo
es el concepto mas acertado del estudio del trabajo, esto nos indica que no estan

familiarizados con las técnicas del estudio del trabajo.
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6. ¢Cudl crees que sea el beneficio de mejorar la productividad en la empresa?
La presente pregunta se realiz0 porque es importante saber el grado de
conocimiento de los trabajadores con respecto al posible resultado de estudio.

c ‘
33%

C
28%

Figura 19 Respuesta pregunta 6

D
0%

0%
Fuente: Elaboracién propia

De acuerdo a la figura 19 se manifiesta que:

- En el area de corte el 60% menciono que el beneficio de mejorar la productividad
en la empresa es la mejora de beneficios salariales, puede ser una de las
cualidades de ser mas rentable, debiendo de priorizar primero el concepto de un
mejor manejo de los recursos que se emplean en la produccion, antes de instalar
un sistema de incentivos.

- En el area de confeccion el 50% refieren que el beneficio de mejorar la
productividad en la empresa es la mejora de beneficios salariales, teniendo la
misma indicacion que el area de corte.

- En el area de confeccion el 43% menciona que el beneficio de mejora de

produccion en la empresa es la mejora de beneficios laborales.
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7. ¢Con que frecuencia su equipo cumple con los plazos de entrega?
La presente pregunta se realizd porque es necesario determinar si las &reas
cumplen con los plazos de entregas a las demas areas, con el objetivo de
determinas si el sistema de productivo es sea fluido o presenta algun tipo de

complicacion.

Figura 20 Respuesta pregunta 7

C D D
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64%

70%

Fuente: Elaboracién propia

De acuerdo a la figura 20 se puede exponer que:

- En el area de corte el 70% menciona que siempre cumplen con los plazos de
entrega, su cumplimiento del area de corte a confeccién es bueno, asi asegura
gue la confeccion no se encuentre desabastecida y deba de paralizar sus
funciones.

- En el area de corte el 50% menciona que la mayor parte de las veces cumple
con satisfacer la cantidad necesaria de prendas hacia acabados, puede que se
deba a los problemas que tienen con las demoras del planchado de
componentes lo puede impedir el cumplimiento a las demas areas.

- En el area de acabado el 64% de trabajadores menciona que de vez en cuando
cumplen de cuota de produccién, puede que se deba al cuello de botella

identificado en la aplicacion manual de botones.
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8. ¢Con que rapidez usted se adapta a las prioridades cambiantes que exige su
puesto de trabajo?
La pregunta se realiz6 porque es necesario conocer las habilidades de cambio de
los trabajadores, con el propdsito conocer su nivel de respuesta en adaptarse a las
ideas propuestas en el estudio.

Figura 21 Respuesta pregunta 8
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Fuente: Elaboracién propia

De acuerdo a la figura 21 se puede dilucidar que:

- En el area de corte el 70% menciona que se pueden adaptar a las prioridades
de forma muy rapida, donde reconocen el cambio que se debe hacer para poder
mitigar los problemas en el area.

- El en area de confeccion el 50% hace mencion que no tienen mucha habilidad
en adaptarse al cambio, esto se debe a que los trabajadores tienen miedo al
cambio que pueda plantearse en el estudio de investigacion.

- Elen areade acabados el 50% menciona que se puede adaptar a las prioridades

de forma rapida, esto se debe a una buena predisposicion al cambio.
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9. ¢Quétan importante es su trabajo para usted?
La presente pregunta se realizd porque es necesario conocer la motivacion al logro

y la necesidad de superacién que asumen los trabajadores de la empresa.

Figura 22 Respuesta pregunta 9

C D
0% 0%

Fuente: Elaboracion propia

De acuerdo a la figura 22 se puede exponer que:

- En las areas correspondientes a la confeccion de tejido plano indican en
promedio un 91% de los trabajadores indican que su trabajo es muy importante
para ello, esa situacion presenta una motivacion al logro y cumplimiento de
objetivos.
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10. ¢ Con que frecuencia las tareas que le asigna su supervisor le ayudan a
afianzar sus habilidades?
La presente pregunta se realizd con la necesidad de conocer el desarrollo de sus
habilidades blandas en la realizacién de su trabajo cotidiano.

Figura 23 Respuesta pregunta 10
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Fuente: Elaboracién propia

De acuerdo a la figura 23 podemaos inferir que:
- En el &rea de corte el 50% menciona que no muy menudo las tareas asignadas
por el supervisor le ayudan a afianzar sus habilidades blandas.
- En el area de confeccion el 50% menciona que moderadamente a menudo las
tareas asignadas por el supervisor le ayudan a afianzar sus habilidades blandas.
- En el area de acabados el 57% de los trabajadores mencionan que
moderadamente a menudo las tareas asignadas por el supervisor le ayudan a

afianzar sus habilidades blandas.
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11. ¢, Qué tan orgulloso esta de ser parte del grupo de trabajo de la empresa?
La presente pregunta fue formulada porque es primordial conocer el grado de

compromiso y la motivacion con la que los trabajadores se desenvuelven.

Figura 24 Respuesta pregunta 11
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Fuente: Elaboracion propia

De acuerdo a la figura 24 se puede exponer que:

- Enlas areas de corte, confeccién y acabado obtuvieron un 52%, los trabajadores
indicaron que moderadamente se sienten orgullosos de formar parte de la
empresa, este indice nos indica que posiblemente los trabajadores no se
encuentran motivados y no estan muy comprometidos con las necesidades de

la organizacion.
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12. ¢ Qué factores crees que afecten tu rendimiento laboral en la empresa?
La presente pregunta se realiza porque es necesario saber qué factores pueden
afectar su rendimiento laboral con el objetivo de mejorar el desarrollo integral de los

trabajadores por medio de planes de accién.

n A

C
25%

Figura 25 Respuesta pregunta 12

Fuente: Elaboracidon propia

De acuerdo a la figura 25 se muestra que:

- En el area de corte un 40% menciona que la motivacion es el factor que afecta
el rendimiento laboral en empresa.

- En el @rea de confeccién un 50% menciona que los factores ambientales afectan
su rendimiento laboral, puede ser a causa de ruidos producidos por las maquinas
del area de alfombras las cuales no tienen un aislamiento sonoro correcto.

- En el area de acabado un 50% indica que indican que el factor que afecta su
rendimiento laboral es la motivacién, siendo importante el reconocimiento a su

trabajo.
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3.7. IDENTIFICACION DE PROBLEMAS

Para poder realizar un andlisis detallado en la identificacion de los problemas
se realiz6: un analisis de procesos, el cual nos dio un vision total del proceso
productivo, un andlisis de data historica el cual proporciono indicadores de
gestion, un analisis visual que ayuda a retrata los problemas mencionados y un
analisis del capital humano enfocado a todos los puestos de trabajo del sistema
de produccién. Dichos andlisis permiten indiscutiblemente identificar los
problemas que se presentan.

Con ayuda de la figura 26, expresamos las causas en cada uno de los aspectos
referentes al problema.

Figura 26 Diagrama de Ishikawa

Mano de Obra Medicion Materiales

Excesivo recorrido Falta establecer el

Baja eficiencia : .
b materia » Ltiempo estandar

Baja motivacién _
del personal I Tiempo espera en Mala planificacion
4rea confeccién flujo materiales ,

Baja

o Productividad
No hay procedimientos

_Ruidos molestos, Tecnologia limitadg de trabajo
Lugar trabajo Falta estandarizar
desordenado R métodos trabajo.

Medio Ambiente Maquinaria Métodos

Fuente: Elaboracion propia.

Mediante la elaboracion del diagrama de Ishikawa en base a los andlisis
realizados en los procesos de trabajo, se detectaron los siguientes problemas:
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e En el area de corte se detecté que la poca direccion del supervisor en
cuanto al manejo del personal y supervision de tares acompafado de la
falta de procedimientos de trabajo, ocasionan que no tengan una buena
coordinacion y orden en las actividades

¢ Debido a que la empresa no cuenta con estudios previos de métodos y
estudio de tiempos, los mandos medios no pueden desarrollan mejoras
en el proceso, debido a que no han desarrollado estandares de tiempo

para cada procedimiento y después comparar sus resultados.

e Los tiempos de espera en el area de confeccion son frecuentes esto se
debe a que los componente antes de ser ensamblados necesitan de un
planchado previo, al ser enviado a plancha los componentes no son
atendidos inmediatamente y permanecen en los estantes hasta que la
operaria de plancha se desocupe, esto genera que los procesos
posterior en confeccién encuentren tiempos de espera y no encuentre
una fluidez adecuada, segun el diagrama de analisis del procesos se

detectaron 5 demoras en confeccion.

¢ El constante movimiento de los componentes a plancha significan una
gran cantidad de distancia recorrida, segun el diagrama de analisis del
proceso existen 8 transportes en el proceso que equivale a 144 metros
de recorrido, lo que implica tiempos muertos en el sistema de

produccion.

e Elsupervisor no tiene una buena comunicacion y es poco empatico con
los trabajadores. Trata como numeros a los trabajadores y no como
personas lo que los desmotiva y crea un ambiente laboral tenso, de
acuerdo a los resultados de la encuesta la pregunta 12 mencionan que

tienen poco reconocimiento a su trabajo.

e Otro problema detectado es una baja eficiencia en la planta, esto
conlleva directamente al problema de productividad y al aumento directo
del costo de produccion. Los precios de venta estan relacionados con
las eficiencias que se deben obtener para dicho volumen. De acuerdo a

91

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




REPOSITORIO DE
TESIS UCSM

UNIVERSIDAD

CATOLICA '
DE SANTA MARIA

la data historia la empresa trabaja con un promedio de 58.5% vy el

promedio que deben alcanzar dichas areas es del 76% de acuerdo a la

hoja de costos.

¢ En determinadas horas del dia, en el area de confeccion se perciben

ruidos relativamente altos que pueden perjudicar la eficiencia de los

operarios.

e El evidente cuello de botella en el &rea de acabado donde los procesos

son netamente manuales los operarios de aplicaciones de botones no

se abastece de la carga de produccién de la planta y la produccién que

llega de tercerizacion.

3.8. MEDICION DE INDICADORES

Con el fin de determinar y cuantificar los indicadores de diagrama de analisis

del proceso, tiempo estandar, eficiencia y eficacia se utilizé la informacién del

analisis de procesos, data visual y capital humano. Con el objetivo de tener

conocimiento de los valores actuales de dichos indicadores y su interpretacion

dentro de la empresa:x

Tabla 13 Medicién de indicadores

N°| Indicador

Formula

Medicion actual

Interpretacion

El resultado actual de
las actividades que
no generan valor a
los procesos es

Las actividades que no
generan valor en las 101
actividades para la
produccion de abrigos

Dlggrg ma # Act. Improductivas 5.94%. (ver tabla 7) |fueron localizadas y como
1 | andlisis del |DpAP = — X 100 ;
Total de actividades resultado obtuvimos 6
proceso .
actividades que no generan
valor, generando demoras
en el sistema de
produccion.
La medicion actual El tiempo de confeccién
de tiempo estandar | total para un abrigo es:
Tiempo . es de 334 min por corte 70.71 minutos
. TE =Tn X (1 + % val L, .
2 estandar nx( b valoracion) prenda. (ver tabla 9) |confeccion 124.60 minutos

y acabado con 138.34
minutos.
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Q xTstd

La medicion actual
de los afios 2019-
2020 es: corte obtuvo
64%, confeccion 54%
y acabado 57%. (ver
figura 7-9)

Los porcentajes de
eficiencia estan obtenidos
de data histérica de la
empresa podemos
compararlos con los
promedios que la empresa

S o
3 | FEficlencia OO = i reap —3in. mprod. < % espera conseguir en corte
75%, en confeccion 70% y
acabados 79%, observando
qgue no llegan a lo
planificado.
El valor actual de la | Los resultados obtenidos
eficacia promedio previos al andlisis de las
o Efic (%) = Prof{‘fccién real 100 obtenida en el propuestas fueron: una
4 Eficacia Produccion planificada estudio previo a eficacia del 86% en corte,
realizar las 84% en confeccion y 80%
propuestas fue de en acabados.
83% (ver tabla 11)

5 | Productividad

Prod. (%) = Eficiencia X Eficacia

La medicion actual
de la productividad
estimado por el
estudio previo a la
propuesta es de 50%
(ver tabla 11)

Los datos obtenidos en la
productividad fueron: corte
con un 57%, 47% en
confeccién y acabados con
46% de productividad.

Fuente: Elaboracién propia

En la tabla 13 se observa que, un 13% de las actividades de proceso no

generan valor y ocasionan demoras al sistema de produccion, equivalen a 14

operaciones de un total de 103. El tiempo estandar actual de un abrigo con

forro es 334 minutos por unidad. Las eficiencias obtenidas promedian un 61.7%

por debajo de 74.7% de lo presupuestado por la empresa. Ademas la eficacia

medida antes de realizar la propuesta es del 83%.
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4. CAPITULO IV PROPUESTA DE MEJORA

4.1. OBJETIVO DE LA PROPUESTA
En base a lo observado y las deficiencias presentadas en el capitulo 3 podemos
indicar que la finalidad de la propuesta es: Incrementar la productividad en la
planta de confeccion, mejorar la eficiencia de cada una de las &reas de
produccion y estandarizar los tiempos que se emplean para producir un abrigo
con forro.

4.2. DEFINICION DE LA PROPUESTA
Con el objetivo de determinar los problemas que causan la baja productividad
y los efectos dentro de la empresa, se plantea desarrollar el arbol de problemas

para luego desarrollar sus posibles soluciones.

4.2.1. Arbol de problemas
Con la finalidad de diagramar el problema y entender mejor lo que esta
ocurriendo (problema principal), porgue esta ocurriendo (las causas) y
gue es lo que esta ocasionando (efectos) utilizamos los problemas

obtenidos en el capitulo previo y asi poder definir una solucién.
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Figura 27 Arbol de problemas
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Fuente: Elaboracion propia.

En la figura 27 se muestra el arbol de problemas mediante el cual se
evidencian la probleméatica que experimenta la empresa, ademas se
muestran los efectos que deliberadamente causan la baja
productividad en cada una de las areas en las cuales suceden dichos

problemas.

4.2.2. ldentificacion de soluciones

95

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




UNIVERSIDAD

REPOSITORIO DE CATOLICA

TESIS UCSM @  DE SANTA MARIA

Con el propésito de reducir o eliminar la problematica principal, se
utilizaron las causas que lo originan y se propuso algunas alternativas

de solucion, tal como se puede ver en la tabla 13.

Tabla 14 Identificacion de soluciones

Problemas Raiz Posible solucion del problema

Elaborar capacitaciones de habilidades
blandas y duras

No existe procedimientos de

trabajo Elaborar procedimientos de trabajo
Realizar estudio de métodos.

Elevados tiempos de espera Eliminar operaciones que no generen
valor
Efectuar estudio de métodos del puesto

Excesivo recorrido de materia de trabajo.

Ejecutar una distribucion de planta
Efectuar medicion de trabajo y determinar
Falta establecer tiempo estandar normas de tiempo

Realizar muestro de trabajo

Tecnologia limitada Invertir en hueva maquinaria.
Idear e implantar sistemas de
Baja motivacion del personal remuneracion por rendimiento.

Darles reconocimiento por sus avances

Fuente: Elaboracion propia.

De acuerdo a la tabla 14, se detall6 las alternativas viables:

e La elaboracion de procedimientos y realizar capacitaciones de
habilidades blandas y duras, seria la alternativa mas factible
para poder corregir la mala coordinacion y desorden en las
actividades.

e Al no poseer estudios previos de la planta, la mejor alternativa
para poder eliminar los tiempos de espera y recorridos
excesivos es ejecutar un estudio de métodos de los puestos de
trabajo que lo requieran y poder definir e implementar un nuevo
método de trabajo.

e La poca agilidad en el despacho del producto en el proceso de
aplicacion manual de botones origina un cuello de botella en
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donde una alternativa factible seria invertir nueva maquinaria y

ayude a potenciar la productividad de dicha operacion.

4.2.3. Propuesta arealizar

Conforme con los puntos vistos anteriormente, la propuesta mas
acertada es usar las técnicas del estudio del trabajo que ayuden
mejorar la competitividad de la empresa mejorando su productividad
usando la misma cantidad de recursos. La implementacion de las
propuestas es viable para la empresa ya que la mayoria de estudios
no requiere de grandes cantidades de inversion lo que es factible para
los intereses de la empresa debido a la coyuntura el volumen de
produccion se ha visto afectado. Las propuestas se realizaran a partir
del siguiente punto.

4.3. ESTUDIO DE METODOS Y TIEMPOS
4.3.1. Estudio de métodos — Area de Corte

4.3.1.1. Seleccionar
Teniendo en cuenta de que todas las actividades del sistema
productivo de la empresa son susceptible de ser
seleccionadas para proceder a la realizacién de una mejora
de métodos de trabajo. Para la ejecucion de investigacion se
selecciona el area de corte, debido a que presenta una mala
coordinacion y desorden en sus actividades, considerando
gue las mejoras que se introduzcan sean beneficiosas para

mejorar el proceso.

4.3.1.2. Registrar
Luego de seleccionar el area a estudiar, se prosigue con el
siguiente paso del estudio de métodos llevando a cabo el
registro de la informacioén referente al método actual de los
procesos de corte. Este paso es sumamente importante, en
donde se procede a registrar todas las operaciones de trabajo

tomando en cuenta las actividades que generen y no generen
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valor dentro del proceso de corte; debido a que la exactitud
con la que se registe la informacién dependera la eficacia en
el desarrollo de la mejora de métodos y por resultado, el
incremento de la productividad.
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Tabla 15 DAP actual de corte
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DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO DETALLADO
EMPRESA: EMPRESA TEXTIL DE ESTUDIO ACTIVIDAD METODO ACTUAL
DEPARTAMENTO: PRODUCCION - CORTE OPERACION O 17
PRODUCTO: ABRIGO CON FORRO INSPECCION ] -
DIAGRAMA ELABORADO POR: R. GAMARRA |OP.COMBINADA |[J) 4
METODO DE TRABAJO: ACTUAL TRANSPORTE ':> 4
APROBADO POR: JEFE PRODUCCION DEMORA D 1
FECHA: 11/2020 ALMACEN \/ 3
PAGINA: 1/1 TIEMPO: 80.65 min DISTANCIA: 113 m
c|lp| T simBoLOS
ACTIVIDAD al m Lmin O D [ : E> D v OBSERVACIONES
Almacén telas alpaca X
A seccion corte 36 L x| 1 operario y carretilla
Preparar trazo tela 0.24 | »< 2 operarios, calculo cuerpos mesa
Tend'er' ”cela y verificay 1.60 >( 2 operarios, revisar tela
condicion
Cortar tela 2.96 [ x 7 1 operario con mag. Cortadora
Etiquetar tela 2.72 | I 1 operario con cintadora
Demo-ra coordinaciéon 14.00 \\\x\ Dempra por falta de indicaciones
trabajo con jefe de corte
Almacén tela entretela BN
A seccion corte 36 %] 1 operario y carretilla
Preparar trazo entretela 0.24 )</ 2 operarios, calculo cuerpos mesa
Tender entretela y !
verificar condicién 1Y P 2 operarig
Cortar entretela 1.77 1 operario con mag. Cortadora
Separar entretela 0.61 1 operario con cintadora
Empaquetar entretela 0.91 1 operario
Preparary recortar para .
. 12.25 2 operarios
fusionar tela
Fusionar tela 10.16 Magquina termofusionable
?reparar y recortar para - 80 2 operarios
igualar tela
Igualar tela 6.43 Magquina cortadora de banda
I\;‘::;:::rr :'::;?;aé 8.98 >< 3 operarios, en mesa preparados
Empaquetar piezas tela 091 ] x| 1 operario
Almacén tela forro T
A seccidn corte 36 L% 1 operario y carretilla
Preparar trazo forro 0.24 x</ 2 operarios, calculo cuerpos mesa
'cl'z::iri;?]rro y verificar 1.39 > 2 operarios
Cortar forro 2.57 | ¥ 1 operario con mag. Cortadora
Etiquetar forro 2.57 1 operario con cintadora
Empaquetar piezas forro 0.91 1 operario
A seccion confeccidon 5 =X
Almacenar en confeccién 0.50 | x 1 operario

Fuente: La empresa / Elaboracion propia.
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Figura 28 Diagrama de recorrido actual de corte
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De acuerdo al desarrollo de los diagramas (tablal5 y figura
28), observamos una considerable demora de 14 min en el
sistema productivo, esto sucede después de haber cortado y
etiquetado las telas, en donde los operarios no organizan las
actividades que van a realizar y muchas veces no realizan
todas las operaciones de trabajo, como resultado el area de
corte les devuelve los pedidos que estan incompletos, esto

ocasiona retrasos en las dos areas.

4.3.1.3. Examinar e Idear
Luego de haber registrado toda la informacion con respecto
al area de corte haciendo uso de las herramientas de registro
consideradas pertinentes, se procede a analizar y examinar
los registros; con el objetivo de hallar la mejor manera de
realizar el trabajo.
Del diagrama de procesos y recorrido se puede determinar
gue del total de las 32 operaciones, 1 no genera valor ademas
presenta una demora de 14 min en el proceso productivo y
gracias a la observacion directa se determina las causas que
generan baja productividad.
A continuacion, se presentan las preguntas de interrogacion

usadas en el area de corte:

¢Podemos mejorar el funcionamiento del trabajo?

Idear

Si, pudiendo controlar y uniformar el cumplimiento de las
rutinas de trabajo y evitando su alteracion. Integrando un
manual de procedimientos permitiremos que los puedan
realizar sus diferentes tareas sin ninglun tipo de
inconveniente. Evitaremos la duplicidad de funciones, cuando
los operarios seleccionan su carga de trabajo personalmente
y evitaremos las omisiones de trabajo, en donde los lotes son
enviados a confeccion, pero son rechazador porque no

cuentan con algun proceso fundamental como el habilitado de
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prenda o el marcado de bolsillos que son importantes para

una pronta confeccion.

¢, Qué procesos se pueden optimizar?

Idear

Se identificd que las operaciones 10, 11, 12 y 13 identificadas
como preparar para fusionar tela (PPF), fusionar tela (F),
preparar para igualar tela (PPI) e igualar tela () representan
el 60% del tiempo total invertido en el area. Dichas
operaciones no cuentan con algun tipo de medicion que
permita cuantificar el trabajo para cualquier tipo de modelo de
abrigo._Al crear una tabla para cuantificar dichos procesos
estaremos optimizando y reduciendo los tiempos de

cronometraje de dichas operaciones.

4.3.1.4. Definir
Una vez identificadas las actividades que no generan valor en
el sistema productivo se establece el método de trabajo
propuesto, facilitando el desempefio del trabajador y
mejorando la produccion de su trabajo.
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Tabla 16 DAP propuesto de corte
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DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO DETALLADO
EMPRESA: EMPRESA TEXTIL DE ESTUDIO ACTIVIDAD METODO PROPUESTO
DEPARTAMENTO: PRODUCCION - CORTE OPERACION O 17
PRODUCTO: ABRIGO CON FORRO INSPECCION D -
DIAGRAMA ELABORADO POR: R. GAMARRA |OP.COMBINADA : : 4
METODO DE TRABAJO: PROPUESTO TRANSPORTE ':> 4
APROBADO POR: JEFE PRODUCCION DEMORA D -
FECHA: 11/2020 ALMACEN V 3
PAGINA: 1/1 TIEMPO: 61.11 min DISTANCIA: 113 m

c|lp| T SimMBOLOS
ACTIVIDAD ul m 'min Q D [ j :> D v OBSERVACIONES
Almacén telas alpaca X
A seccién corte 36 x| 1 operario y carretilla
Preparar trazo tela 0.24 | x| 2 operarios, calculo cuerpos mesa
Tender tela y verificar . .
L, 2 3.04 [>x 2 operarios, revisar tela

condicién
Cortar tela 2.60| x| 1 operario con magq. Cortadora
Etiquetar tela 2.60 J(\\ 1 operario con cintadora
Almacén tela entretela T
A seccién corte 36 e 1 operario y carretilla
Preparar trazo entretela 0.25 x</ 2 operarios, calculo cuerpos mesa
Tender entretela 'y 7
verificar condicién 2 &4 P SRR
Cortar entretela 1.57 1 operario con magq. Cortadora
Separar entretela 0.61 1 operario con cintadora
Empaquetar entretela 0.91 1 operario
Pre.pa rary recortar para WOiso 2 operdils
fusionar tela
Fusionar tela 9.07 Maquina termofusionable
Preparary recortar para .
. 6.05 2 operarios
igualar tela
Igualar tela 5.15 Magquina cortadora de banda
\';I:rki);:::: :::;?:ai 7.26 >( 3 operarios, en mesa preparados
Empaquetar piezas tela 0.61 | » | 1 operario
Almacén tela forro =
A seccién corte 36 L %] 1 operario y carretilla
Preparar trazo forro 0.24 | »< 2 operarios, calculo cuerpos mesa
Is::iiri;zrro y verificar 2 2.44 >( 2 operarios
Cortar forro 2.11 | ¥ 1 operario con magq. Cortadora
Etiquetar forro 2.42 1 operario con cintadora
Empaquetar piezas forro 0.61 1 operario
A seccién confeccidn 5 =X
Almacenar en confeccién 0.50 | x 1 operario

Fuente: Elaboracion propia
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En la tabla 16 se observa, el diagrama propuesto se elimina
la demora de 14 minutos que es ocasionada por la mala
coordinacion y desorden de las actividades, mejorando la

fluidez en el sistema de produccion.

4.3.1.5. Implantar

Una vez ideado como eliminar las causas que generan
tiempos improductivos en los procesos de corte, se procede
a realizar el informe correspondiente a la gerencia donde se
expone la situacion actual de las actividades de corte y se
indica la propuesta de mejora. Posteriormente se realiza el
manual de procedimientos de trabajo y se elabora un
programa de capacitacion de habilidades blandas y duras.

Como parte de los procedimientos de implementacion se vio
en la necesidad de crear un manual de procedimientos debido
a que no se encontraba desarrollado, el mismo cuenta los
pasos necesarios y especificos acorde a la propuesta

planteada. El manual propuesto se encuentra en el anexo 4

4.3.1.6. Mantener
Después de ser aceptada e implementada la propuesta, se
procede hacer un mantenimiento la cual se basa en hacer:
Realiza un cronograma de capacitaciones con la intencion de
mejorar las actitudes y habilidades de los trabajadores
incluyendo formatos como satisfaccion de la capacitacion. Un
plan de auditoria de los procesos, con el proposito de verificar

el cumplimiento de los procedimientos.
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Tabla 17 Encuesta de satisfaccidn sobre las capacitaciones

Encuesta de satisfaccidon sobre las capacitaciones

Tema de la capacitacion:
Objetivo de la capacitacion:

Nombre del capacitador:

A continuacion, se solicita marcar con X el nivel de escala que refleje su opinion frente
a los criterios de evaluacion

Muy
insatisfecho

Muy

Insatisfecho Neutral Satisfecho satisfecho

Tema

Metodologia
Los objetivos planteados
son claros y de ayuda

El contenido realizado en
la cartilla para el
entendimiento del objetivo
propuesto

La informacion es clara.
Material

El material entregado es
de utilidad para la
realizacion del trabajo

La cartilla es facil de
comprender

El contenido es de utilidad.

La cartilla es suficiente
para adquirir conocimiento
sobre el objetivo del tema.

Organizacion
Se plantearon los
objetivos de manera clara

Sugerencias:

Fuente: Elaboracion propia.
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De acuerdo a la tabla 17 se desarroll6 un formato donde los
trabajadores avaluaran las capacitaciones planteadas
ademas de sugerir y dar su punto de vista.

Plan de auditoria

En blsqueda de mantener afianzados los cambios
propuestos, se desarrolla un plan de auditoria de procesos el
cual valorara el cumplimiento de los métodos de trabajo en el

area de corte.
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Tabla 18 Plan de auditoria - Corte

PLAN DE AUDITORIA

REG.SI1.01

Version: 1.0

Fecha: 17/11/2020

Lider del equipo auditor:

René Gamarra

Auditores:

Marco Cabrera, Mario Gomez

Proceso a auditar:

Procesos corte tejido plano

Objetivos de la auditoria:

Analizar y verificar el cumplimiento de los procedimientos de acuerdo al manual de funciones y
procedimientos de trabajo implementado.

Alcance de la auditoria:

Todos los procesos productivos del area de corte tejido plano.

Criterio de la auditoria:

Manual funciones y procedimientos de trabajo V1.0

Idioma Espafiol
AGENDA
o - . , Equipo .
N Actividades Fecha Hora Inicio | Hora Final Auditor Recursos Observaciones
1 Auditoria 11, 13y 15 o, 1¢vhicIe a1 15 R.Gamarra Formatos | Receso de 1:30 pm a 2:00 pm
Enero enero enero
o - - : Equipo .
N Actividades Fecha Hora Inicio | Hora Final Auditor Recursos Observaciones
0 | Reunion inicial 11/01/2021 8:00 a. m. 8:30a. m. Equipo auditor
1 | Conformidad preparar trazo-tela | 11/01/2021 8:30 a. m. 8:50 a. m. R.Gamarra ggiig’lzgon directa, revision
2 | Conformidad tender tela 11/01/2021 8:50 a. m. 10:50 a. m. R.Gamarra Observacion directa, revision
manuales
3 | Conformidad cortar tela 11/01/2021 | 10:50 a. m. 1:30 p. m. R.Gamarra Observacion directa, revision
manuales
4 Conformidad Separar paquete- 11/01/2021 2:00 p. m. 2:15 p. m. R Gamarra Observacion directa, revision

tela

manuales
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Conformidad preparar trazo-

Observacion directa, revision

5 11/01/2021 2:15p. m. 2:45p. m. R.Gamarra
forro manuales
o o . , Equipo .
N Actividades Fecha Hora Inicio | Hora Final Auditor Recursos Observaciones
10 | Conformidad tender forro 11/01/2021 2:45 p. m. 4:15 p. m. R.Gamarra 22?32122'“ directa, revision
7 | Conformidad cortar forro 13/01/2021 8:00 a. m. 10:00 a. m. M.Cabrera S]giigllzglon directa, revision
8 C_onform|dad preparar trazo- 13/01/2021 | 10:00a m. | 1030 a. m. M.Cabrera Observacion directa, revision
tricotex manuales
9 | Conformidad tender tricotex 13/01/2021 | 10:30a.m. | 12:00 p. m. M.Cabrera S]giigllzglon directa, revision
10 | Conformidad cortar entretela 13/01/2021 | 12:00 p. m. 1:30 p. m. M.Cabrera S]giigllzglon directa, revision
11 Conformidad separar entretela 13/01/2021 2:00 p. m. 2:15 p. m. M.Cabrera Observacion directa, revision
talla manuales
12 | Conformidad etiquetar tela 13/01/2021 2:15 p. m. 4:15 p. m. M.Cabrera S}giig’ggon directa, revision
13 | Conformidad etiquetar forro 15/01/2021 8:00 a. m. 9:30 a. m. M.Gomez 22?132/'22'“ directa, revision
14 | Conformidad preparar p/fusionar | 15/01/2021 9:30 a. m. 10:45 a. m. M.Gomez 22?132/'22'“ directa, revision
15 | Conformidad fusionar prenda 15/01/2021 | 10:45a.m. | 12:15p. m. M.Gomez 22?132/'22'“ directa, revision
16 | Conformidad preparar p/igualar | 15/01/2021 | 12:15p. m. 1:30 p. m. M.Gomez 22?132/'22'“ directa, revision
17 | Conformidad igualar fusionado 15/01/2021 1:30 p. m. 2:45p. m. M.Gomez 22?]32/'22“ directa, revision
18 | Conformidad habilitar tela 15/01/2021 2:45 p. m. 3:45p. m. M.Gomez Observacion directa, revision

manuales
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19

Conformidad empaquetar tela

15/01/2021

3:45p. m.

4:00 p. m.

M.Gomez

Observacion directa, revision
manuales

20

Conformidad empaquetar forro

15/01/2021

4:00 p. m.

4:15 p. m.

M.Gomez

Observacion directa, revision
manuales

Fuente: Elaboracién propia.
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En la tabla 18 se muestra el programa de auditoria de los
procesos del &rea de corte, tiene una duracioén de tres siendo
desarrollado lunes, miércoles y viernes. Donde los auditores

revisaran el buen cumplimiento de los procesos.

4.3.2. Estudio de tiempos — Area de Corte
A continuacién se utiliza el estudio de tiempos donde se registrara los
tiempos de trabajo y actividades correspondientes a las operaciones
de las tareas definidas en el area de corte, con el fin de analizar los
datos y poder calcular el tiempo requerido para efectuar las tareas en

dicha area.

4.3.2.1. Seleccion de la operacion
En el primer paso para desarrollar el estudio de tiempos es
seleccionar todos los procesos que comprende el area de
corte, los cuales no tienen una mediciébn actualizada y
presentan problemas en poder determinar el costo de
fabricacion del producto.

4.3.2.2. Seleccion del trabajador
De acuerdo a las caracteristicas del tipo de sistema de
produccion los trabajadores de corte seran seleccionados por
Su experiencia y sus conocimientos necesarios para efectuar

dicha operacion en la cual se encuentran especializados.

e Corte de telas: Fernando Paz
e Etiquetado: David Velasquez
e Preparados: Noemi Checca
e Fusionado: Paula Pacsi

e Igualado: Sonia Puma

e Habilitado: Elvira Huaranca

4.3.2.3. Actitud frente al trabajador

115

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




UNIVERSIDAD

REPOSITORIO DE CATOLICA

TESIS UCSM DE SANTA MARIA

El especialista debe comunicar en forma general de la
realizacion del estudio a las personas involucradas,
exponiendo cuidadosamente el objetivo del estudio e
indicandoles que deben realizar el trabajo a un ritmo habitual,
realizar pausas a las que estan acostumbrados y exponer las
dificultades que vayan apareciendo.

El analista no debe obstaculizar al operario y entorpecer sus
movimientos, en especial distraer su atencion.

El analista no debe estar cerca del operario, causando la
impresion de tener a alguien encima.

El analista debe evitar toda conversacién con el operario,
debido a que distorsionaria el trabajo del operario y su trabajo

de analisis del proceso.

4.3.2.4. Analisis de comprobacion del método de trabajo
Se realiza un analisis empleando las observaciones in situ del
puesto de trabajo que se utilizan en el estudio de métodos del
area de corte, donde se define las operaciones a realizar.
Ademas, las entrevistas a los encargados, donde se define la
secuencia del proceso productivo y los problemas que se
tienen. Con el fin de estandarizar los métodos de trabajo y
poder realizar el estudio de tiempos sin necesidad de

modificar nuevamente los puestos de trabajo.

4.3.2.5. Obtener y registrar la informacion
Con ayuda de la informacion obtenida en los puestos de
trabajo se procede a identificar los problemas en la
coordinacién de las actividades a realizar por parte de cada
uno de los operarios. En donde los operarios de corte de
telas, etiquetado e igualado son los Unicos operarios
especializados en dichos puestos, lo que significa que ningun
otro operario puede realizar los procesos por no estar lo

suficientemente capacitados.

4.3.2.6. Descomponer tarea en elementos
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Después de registrar todos los datos sobre la operacién y el
operario y de comprobar el método que se utiliza es el mejor
en las circunstancias existentes en el area de corte, se

procedié a descomponer las tareas en elementos:

CORTE DE TELAS
e Preparar trazo-tela
e Tender tela-operario #1
e Tender tela-operario #2
e Cortar tela
e Separar paquete-tela
e Preparar trazo-forro

e Tender forro- operario #1

e Separar entretela talla
ETIQUETADO

e Etiquetar tela

e Etiquetar forro
FUSIONADO

e Preparar para fusionar

e Fusionar prenda
IGUALAR PRENDA

e Tender forro- operario #2 e Preparar para igualar
e Cortar forro e lgualar fusionado

e Preparar trazo-tricotex HABILITADO

e Tender tricotex operario #1 e Habilitar tela

e Tender tricotex operario #2 e Empaquetar tela

e Cortar entretela e Empaquetar forro

4.3.2.7. Célculo del nUmero de observaciones
Para calcular el numero de observaciones o tamafio de
muestra a estudiar, se ha tomado como base el método
estadistico con un nivel de confianza de 94.45% EI nimero
de observaciones para realizar el estudio de tiempos en el
area de corte se encuentra adjunto en el anexo 3.Después de
definir los elementos del proceso y determinar el nUmero de
observaciones, se procede a cronometrar y registrar los

tiempos de cada uno de los procesos.

4.3.2.8. Cronometrar y calcular tiempo normal
En esta etapa del estudio se elige el método de lectura con
cronometro de vuelta a cero, en donde el analista recoge la
informacion de los 23 procesos, al acabar cada elemento se
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reinicia el cronometro a cero y se pone en marcha
inmediatamente para poder cronometrar el elemento
siguiente. El célculo del tiempo normal se realiza
multiplicando el tiempo observado por la valoracion
determinada por el analista, obteniendo asi el valor normal de

las operaciones de corte.
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ESTUDIO DE TIEMPOS - AREA DE CORTE

DEPARTAMENTO: Ingenieria del proceso

OPERARIOS: Varios

PRODUCTO: Abrigo con forro

MAQUINA: Cortadora vertical, fusionadora y cortadora

PAGINA: 1/3

ELABORADO POR: René Gamarra banda sin fin. FECHA: NOVIEMBRE 2020

° Tiempo observado (ciclos Total

N ELEMENTO 1 2 3 4 5 6 IO7 8 9( 10) 11 [ 12 [ 13 [ 14 [ 15 | TN ™

CORTE DE TELAS

To |0.17 |0.23|0.16 | 0.28 | 0.25 | 0.18 | 0.15 | 0.18 | 0.21 | 0.16

1 |PREPARAR TRAZO-TELA |V | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02
Tn |0.17 | 0.23]0.16 | 0.29 | 0.26 | 0.18 | 0.15 | 0.18 | 0.21 | 0.16 201 | 0.20
To |1.50|1.25|1.05]| 145|100 1.12

2 |TENDER TELA-OP1 vV |002]0.02]|0.02]|0.02]0.02]0.02
Tn | 1.53|1.28|1.07|148]|1.02] 114 752 | 125
To | 150 1.25]|1.05| 1.45|1.00 | 1.12

3 |TENDER TELA-OP2 v |0.02|0.02]|002]|0.02]|002]|0.02
Tn | 1.53|1.28|1.07|148]|1.02] 114 752 | 1.25
To |2.32|190]| 175|245

4 |CORTAR TELA v |0.02]0.02]|002]|0.02
Tn | 237194179250 859 | 215
To |0.62|050]|0.42 | 0.45

5 |SEPARAR PAQUETE-TELA |V | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00
Tn | 0.62 | 0.50 | 0.42 | 0.45 199 | 050
To |0.15|0.25|0.16 | 0.28 | 0.25 | 0.18 | 0.15 | 0.18 | 0.20 | 0.17

6 |PREPARAR TRAZO-FORRO [V | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02
Tn | 0.15|0.26|0.16 | 0.29 | 0.26 | 0.18 | 0.15 | 0.18 | 0.20 | 0.17 201 | 0.20
To |0.91]095]|1.05|1.15]0.90 | 1.00 | 1.00 | 0.92

7 | TENDER FORRO-OP1 v |0.02]0.02]002]|0.02]002]|0.02|002]|0.02
Tn |[093|097|107]117]092]|1.02]|1.02]0.94 8.04 | 1.00
To |0.91)095]|1.05]|1.15]|0.90 | 1.00 | 1.00 | 0.92

8 | TENDER FORRO-OP2 v |0.02|0.02]|002]|0.02]|002]|0.02|002]| 0.02
Tn |0.93|097|1.07 117|092 1.02]|1.02]0.94 8.04 | 1.00
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ESTUDIO DE TIEMPOS - AREA DE CORTE

DEPARTAMENTO: Ingenieria del proceso

OPERARIQOS: Varios

PRODUCTO: Abrigo con forro

MAQUINA: Cortadora vertical, fusionadora y cortadora

PAGINA: 2/3

ELABORADO POR: René Gamarra banda sin fin. FECHA: NOVIEMBRE 2020
o Tiempo observado (ciclos) Total

N ELEMENTO 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 | TN ™
To 161(165]155]186|185]|1.75

9 |CORTAR FORRO \ 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02
Tn 164|168 |158|190|1.89|1.79 10.48 1.75
To [025]025|0.17]0.17|025(0.15| 0.17 | 0.18 | 0.25 | 0.15

10 ?;IZPOA_\I_RE?(R TRAZO- V 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02
Tn 0.26 | 0.26 | 0.17 | 0.17 | 0.26 | 0.15 | 0.17 | 0.18 | 0.26 | 0.15 2.03 0.20
To [(0.88]093|1.08|1.15|0.90 | 1.02 | 1.00 | 0.92

11 |TENDER TRICOTEX OP1 V 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02
Tnh [090]095|110|1.17 (092 1.04 | 1.02 | 0.94 8.04 1.00
To [(0.88]093|1.08]|1.15|0.90 | 1.02 | 1.00 | 0.92

12 |TENDER TRICOTEX OP2 V 0.02 | 0.02 |1 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02
Tn [0.90]095|110|1.17 (092 1.04| 1.02 | 0.94 8.04 1.00
To 132 125(145|1.42|1.20( 1.00

13 |CORTAR ENTRETELA \Y 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02
Tn 135] 128 (148|145 |1.22 | 1.02 7.79 1.30
To [054]042| 053|048 |0.55|0.50

14 _?AELPL':RAR ENTRETELA \Y; 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00
Tn [ 054|042 | 053] 0.48 | 0.55 | 0.50 3.02 0.50

ETIQUETADO

To |[248) 218|200 | 215|198 | 1.85

15 |ETIQUETAR TELA V 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02
Tn 253 |222(204| 219|202 | 1.89 12.89 2.15
To 1.80|215(185| 210|212 | 175

16 |ETIQUETAR FORRO V 0.02 |1 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02
Tn 1841219189214 | 216 | 1.79 12.01 2.00
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DEPARTAMENTO: Ingenieria del proceso

OPERARIOS: Varios

PRODUCTO: Abrigo con forro

MAQUINA: Cortadora vertical, fusionadora y cortadora

PAGINA: 3/3

ELABORADO POR: René Gamarra banda sin fin. FECHA: NOVIEMBRE 2020
o Tiempo observado (ciclos) Total
N ELEMENTO 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | 11 | 12 | 13 | 14 | 15 [ TN N
FUSIONADO
To [8.19]843]9.40]9.90 874824 |9.32]9.75
17 |[PREPARAR P/FUSIONAR V 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00
Tn [8.19]843|9.40|9.90 | 874 | 8.24|9.32]|9.75 71.97 9.00
To | 7.00|8.00]|7.12|6.78|8.25| 752 | 7.95| 7.35
18 |FUSIONAR PRENDA V 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00
Tn | 7.00| 800|712 |6.78 | 8.25| 752 | 7.95| 7.35 59.97 7.50
IGUALAR PRENDA
To |5.48|5.50|4.80|5.15]|4.50 | 5.10 | 4.50 | 5.00
19 [PREPARAR P/IGUALAR V 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00
Tn |[5.48 | 550 | 4.80|5.15 | 450 | 5.10 | 4.50 | 5.00 40.03 5.00
To [3.95]|438|4.02]|475|398 (410 | 4.85]| 4.00
20 |IGUALAR FUSIONADO V 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00
Tn [3.95]|438|4.02]|475|398 (410 4.85 | 4.00 34.03 4.25
HABILITADO
To | 6.40 | 6.65]5.76 | 5.52 | 6.20 | 5.27 | 5.60 | 6.60
21 |HABILITAR TELA vV 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00
Tn | 6.40 | 6.65|5.76 | 5.52 | 6.20 | 5.27 | 5.60 | 6.60 48.00| 6.00
To | 050 |042]0.48]0.50|0.54|0.52(0.50]0.57
22 |EMPAQUETAR TELA Vv 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00
Tn | 0.50| 0.42]0.48 | 0.50| 0.54 | 0.52 | 0.50 | 0.57 4.03 0.50
To [050]0.42|0.53]|0.48 | 0.55 [ 0.50 | 0.50 | 0.55
23 | EMPAQUETAR FORRO V 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00
Tn [0.50] 042 | 0.53]|0.48 | 0.55 [ 0.50 | 0.50 | 0.55 4.03 0.50
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En la tabla 19 se observa los tiempos normales, en donde los
tiempos observados se multiplican por obtenida por el
analista y como resulta de su multiplicacion obtenemos el

tiempo normal de corte.

4.3.2.9. Célculo de valoracién normal de trabajo
Simultaneamente al cronometraje de cada uno de los
elementos el analista valoro el desempefio estandar de los
trabajadores calificados. A esta valoracion se adiciono los
valores de la tabla segun habilidad, esfuerzo, las condiciones
y la consistencia percibidas por el analista.
A continuacion se presenta los resultados de la valoracién del
trabajo por operario:

Tabla 20 Valoracién del trabajo - Corte

HABILIDAD ESFUERZO

0.15 Al 0.13 |Al
0.13 |A2 — Habilisimo [0.12 |A2 — Excesivo Operario Valoracién
0.11 |B1 0.1 |B1 Fernando Paz 2%
0.08 |B2 — Excelente [0.08 |B2 — Excelente David Velasquez 0%
0.06 |C1 0.05 [C1 Noemi Checca 0%
0.03 [C2 —Bueno 0.02 [C2 — Bueno Paula Pacsi 0%
0.00 |D — Promedio |0 D — Promedio Sonia Puma 0%
-0.1 |E1 -0 E1l Elvira Huaranca 0%
-0.1 |E2—Regular [-0.1 |E2 — Regular
-0.2 |F1 -0.1 |F1
-0.2 |F2 — Deficiente |-0.2 |F2 — Deficiente

CONDICIONES CONSISTENCIA
0.06 |A—Ideales 0.04 |A — Perfecto
0.04 |B — Excelentes |0.03 |B — Excelente
0.02 |C — Buenas 0.01 |C —Buena
0 D — Promedio |0 D — Promedio
-0 E — Regulares |-0 E — Regular
-0.1 |F — Malas -0 F — Deficiente

Fuente: Elaboracion propia

Al observar los resultados de la tabla 20 podemos determinar
que los operarios realizan las tareas con normalidad, el

estudio no implica algun esfuerzo extra ademas, tienen
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condiciones de trabajo promedio y la regularidad de su trabajo
estuvo dentro del promedio.

4.3.2.10. Determinaciéon de suplementos y tolerancias
Al igual que en la valoracion del trabajo, en esta etapa se
determina los suplementos que son sumamente sensibles en
el estudio de tiempos, pues en esta etapa se requiere del mas
alto grado de objetividad por parte del especialista y un buen

sentido de justicia.

Tabla 21 Determinacion de suplementos y tolerancias - Corte
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SUPLEMENTO CONSTANTES H M SUPLEMENTO VARIABLES H M
Por Necesidades Personales 5 7 |E. CONDICIONES ATM. (CALOR,
indice Enfriamiento: ml cal / cm2 /
Suplemento base por fatiga 4 41 - Medida en Termémetro 16, 14y| 0 O
Medida en Termémetro 10 3 3
SUPLEMENTO VARIABLES H M Medida en Termémetro 8 10 10
A. SUPLEM.POR TRABAJAR DE PIE 2 4 Medida en Termémetro 6 21 21
- Medida en Termémetro 4 45 45
B. SUPLEM. POR POSTURA Medida en Termémetro 2 100 100
Ligeramente incémodo 0 1]|F. CONCENTRACION INTENSA
Incémodo, Ej.: inclinado 2 3 Trabajos de cierta precision 0 O
Muy Incémodo Ej.: Tendido, 7 7 Trabajos de precision 6 2 2
T. de gran precision 6 muy 5 5
C. USO DE FUERZA O ENERGIA G. RUIDOS
Levantar peso de 2.5 Kg. 0 1 Ruido Continuo 0O O
Levantar peso de 5.0 Kg. L2 Intermitentes y fuerte 2 2
Levantar peso de 7.5 Kg. 2 3 Intermitentes y muy fuerte 5 5
Levantar peso de 10.0 Kg. 3 4 Estridente y fuerte 5 5
Levantar peso de 15.0 Kg. 5 8 |H. TENSION MENTAL
Levantar peso de 20.0 Kg. 9 13 Proceso bastante complejo 1 1
Levantar peso de 25. Kg. (Max. (13 20 Proceso complejo: atenciénen | 4 4
muijer) . Es muy complejo 8 8
Levantar peso de 30.0 Kg. 17 --|l. MONOTONIA
Levantar peso de 35.5 Kg. 22 | - Trabajo algo monétono 0O O
D. MALA ILUMINACION . Trabajo bastante monétono 1 1
Ligeramente por debajo de 0 O Trabajo muy monétono 4 4
Bastante por debajo de Estimado| 2 2 |J. TEDIO
Absolutamente insuficiente 5 5 Trabajo algo aburrido 0O O
Trabajo aburrido 2 1
Trabajo muy aburrido 5 2
SUPLEMENTOS CONTANTES %
Por necesidades Personales 7
Suplemento base por fatiga 4
SUPLEMENTOS VARIABLES
Trabajo de pie 4
Postura anormal 1
Uso de fuerza o levantamiento de peso 2
Intensidad de luz 0
Condiciones aire 0
Tension visual 2
Tension auditiva 0
Tension mental 1
Monotonia mental 0
Monotonia fisica 0
Total 21%

Fuente: Elaboracion propia
En la tabla 21 se muestra los resultados de la valoracién del

especialista donde analizo que los operarios trabajan de pie
en su jornada diaria, cargan un peso aproximado de 4.5 kg a

5 kg en el transito de los componentes hacia otro punto de
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trabajo y se analizd que requieren una precision visual para

poder conseguir las medidas exactas de los componentes.

4.3.2.11. Célculo del tiempo estandar
En esta etapa del célculo del tiempo estdndar se realiza en
las oficinas, aunque puede haber oportunidades en que el
analista decida apoyarse nuevamente en la observacion
de las operaciones. Los calculos son basico y se pueden

efectuar en poco tiempo en hojas de calculo.

Tabla 22 Calculo tiempo estandar - Corte
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CALCULO DE TIEMPO ESTANDAR
DEPARTAMENTO: Ingenieria del proceso PAGINA: 1/1
ELABORADO POR: René Gamarra FECHA: NOVIEMBRE 2020
o . . Tiempo % de Tiempo
N Operacion Magquina normal Tolerancia | Estandar
CORTE DE TELAS
1 |PREPARAR TRAZO-TELA manual 0.20 21% 0.24
2 |TENDER TELA-OP1 manual 1.25 21% 1.52
3 |TENDER TELA-OP2 manual 1.25 21% 1.52
4 |CORTAR TELA cortadora 2.15 21% 2.60
5 [SEPARAR PAQUETE-TELA manual 0.50 21% 0.60
6 |PREPARAR TRAZO-FORRO manual 0.20 21% 0.24
7 |TENDER FORRO-OP1 manual 1.00 21% 1.22
8 |TENDER FORRO-OP2 manual 1.00 21% 1.22
9 |CORTAR FORRO cortadora 1.75 21% 2.11
10 |PREPARAR TRAZO-TRICOTEX |manual 0.20 21% 0.25
11|TENDER TRICOTEX OP1 manual 1.00 21% 1.22
12|TENDER TRICOTEX OP2 manual 1.00 21% 1.22
13|CORTAR ENTRETELA cortadora 1.30 21% 1.57
14 |SEPARAR ENTRETELA TALLA |manual 0.50 21% 0.61
ETIQUETADO
15|ETIQUETAR TELA manual 2.15 21% 2.60
16 |[ETIQUETAR FORRO manual 2.00 21% 2.42
FUSIONADO
17 |PREPARAR P/FUSIONAR manual 9.00 21% 10.89
18 |[FUSIONAR PRENDA fusionadora 7.50 21% 9.07
IGUALAR PRENDA
19 |PREPARAR P/IGUALAR manual 5.00 21% 6.05
20|IGUALAR FUSIONADO igualadora 4.25 21% 5.15
HABILITADO
21 |HABILITAR TELA manual 6.00 21% 7.26
22 |[EMPAQUETAR TELA manual 0.50 21% 0.61
23 |EMPAQUETAR FORRO manual 0.50 21% 0.61
TOTAL 50.23 60.78

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 22 se observa que, el area de corte obtuvo un
50.23 min en el tiempo normal y su tiempo estandar de 60.78
minutos los que se invierte para poder fabricar un abrigo con

forro.
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4.3.3. Estudio de métodos — Area de Confeccién

4.3.3.1. Seleccionar
Teniendo en cuenta de que todas las actividades del sistema
productivo de la empresa son susceptible de ser
seleccionadas para proceder a la realizacién de una mejora
de métodos de trabajo. Para la realizacion de investigacion se
selecciona el area de confeccién, debido a que presenta
elevados tiempos de espera y recorrido un recorrido excesivo
de los componentes en sus actividades, considerando que las
mejoras que se introduzcan sean beneficiosas para mejorar

el proceso.

4.3.3.2. Registrar

Luego de seleccionar el area a estudiar, se prosigue con el
siguiente paso del estudio de métodos llevando a cabo el
registro de la informacion referente al método actual de los
procesos de confeccion. Este paso es sumamente
importante, en donde se procede a registrar todas las
operaciones de trabajo tomando en cuenta las actividades
gque generen y no generen valor dentro del proceso de
confeccion; debido a que la exactitud con la que se registe la
informacion dependera la eficacia en el desarrollo de la
mejora de métodos y por resultado, el incremento de la
productividad.
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Tabla 23 DAP actual de confeccion
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DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO DETALLADO
EMPRESA: EMPRESA TEXTIL DE ESTUDIO ACTIVIDAD METODO ACTUAL
DEPARTAMENTO: PRODUCCION - CONFEC. |OPERACION O 31
PRODUCTO: ABRIGO CON FORRO INSPECCION [] -
DIAGRAMA ELABORADO POR: R. GAMARRA |OP.COMBINADA | [ 3
METODO DE TRABAJO: ACTUAL TRANSPORTE ) 9
APROBADO POR: JEFE PRODUCCION DEMORA D 4
FECHA: 11/2020 ALMACEN \V4 3
PAGINA: 1/2 TIEMPO: 153.49 min  |DISTANCIA: 151 m
c|lp| T SiMBOLOS
ACTIVIDAD i O D [ : E> D V OBSERVACIONES

Almacén confeccion X
Prep'arar accesons 2.21 K// 1 operario, maquina rectilinea
bolsillo
Armar bolsillo 18.71 1 operario, maquina rectilinea
Coser centro espalda 1.23 1 operario, maquina rectilinea
Coser delanteros 2.71 1 operario, maquina rectilinea
Coser cinta sesgo a i - .

2.21 Cinta sesgo, maquina rectilinea
hombros
Unir hombros 2.07 1 operario, maquina rectilinea
Coser costados 4.15 | *x—| Maquina rectilinea
A seccién plancha 18 XS Agrupada en lote de 10 prendas
Retraso por plancha 1.50 >y Espera en seccion acabado
Planchar costuras 2ag |+ 1 operario, abrir costuras tela en
cuerpo tela ) < plancha industrial
Plaru.:har ru?do y 3.01 \’\ 1 opera r.io, abri.r costuras tela en
verificar quiebre plancha industrial
A seccidon confeccion 18 D Agrupada en lote de 10 prendas
spiiiar cinta algodon a 2.46 x<<\ Cinta algoddn, maquina rectilinea
Almacén confeccion [
Coser manga codo 351 | et—71 | 1 operario, maquina rectilinea
A seccién plancha 18 - Agrupada en lote de 10 prendas
Retraso por plancha 1.50 Espera en seccién acabado
Planchar manga codo y 1 operario, abrir costuras tela en

. . 3.81 )< . .

verificar quiebre plancha industrial
A secciéon confeccidn 18 > Agrupada en lote de 10 prendas
Cerrar manga 3.51 | x| 1 operario, maquina rectilinea
A seccion plancha 18 T
Retraso por plancha 1.50 />( Espera en seccion acabado
Planchar costura manga 1.97 | x| 1 operario
A secciéon confeccidon 18 T Agrupada en lote de 10 prendas
:ch;sne;acmta S€5g0 a copa 3.26 x// Cinta sesgo, maquina rectilinea
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DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO DETALLADO

EMPRESA: EMPRESA TEXTIL DE ESTUDIO ACTIVIDAD METODO ACTUAL
DEPARTAMENTO: PRODUCCION - CONFEC. |OPERACION O 31
PRODUCTO: ABRIGO CON FORRO INSPECCION D -
DIAGRAMA ELABORADO POR: R. GAMARRA |OP.COMBINADA | [ 3
METODO DE TRABAJO: ACTUAL TRANSPORTE |:> 9
APROBADO POR: JEFE PRODUCCION DEMORA D 4
FECHA: 11/2020 ALMACEN \/ 3
PAGINA: 2/2 TIEMPO: 153.49 min  |DISTANCIA: 151 m
c|lp| T SiMBOLOS
ACTIVIDAD i O D [ j :> D v OBSERVACIONES

Coser mangas a cuerpo 11.25] x 1 operario, maquina rectilinea
Coser hombreras 3.38 )L\ 1 operario, maquina rectilinea
Almacén confeccion \>>—x
Coser collarines a cuello 228 | x1 | Maquina rectilinea
Pespunte de collarines 2.89 1 operario
Embolsar cuello 2.35 1 operario
Pegar cuello a cuerpo 3.69 1 operario, maquina rectilinea
Remalle mangas 3.86 1 operario, maquina remalladora
Remalle centro espalda 2.15 1 operario, maquina remalladora
Remalle costados y

5.35 y -
hombros 1 operario, maquina remalladora
Remalle sisas 4.69 Maquina remalladora
Orillado pufios y ruedo 3.09 | x| 1 operario
A seccion plancha 18 =2
Retraso por plancha 1.5 />( Espera en seccion acabado
Planchar costuras forro 8.14 | x| 1 operario, plancha industrial
A seccién confeccién 18 \y
Cos.er ,ethueta y verificar 3.69 / Maquina rectilinia
posiciéon
Coser forro a vuelta 4.24 1 operario, maquina rectilinea
Embolsar cuello interno 2.52 1 operario, maquina rectilinea
Embolsar delantero 5.84 1 operario, maquina rectilinea
Embolsar pufios 4.99 1 operario, maquina rectilinea
Embolsar ruedo 10.39| *- 1 operario, maquina rectilinea
A seccion acado 7 =X
Almacenar en acabado 0.5 | x 1 operario

Fuente: La empresa / Elaboracion propia
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Analizando los procesos registrados en la tabla 23 podemos
apreciar los constantes transporte de los componentes hacia
plancha con un recorrido de 151 metros y las demoras que
ocurren después de haber sido enviadas a plancha, la
demora calculada por lote es de 15 minutos y la demora

promedio por abrigo es de 6 minutos.
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Figura 29 Diagrama de recorrido actual confeccién
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Como podemos apreciar en la figura 29, los procesos de
confeccion dependen de otra area, es ahi donde ocurren las
demoras y entonces los procesos siguientes tienden al

retraso.

4.3.3.3. Examinar e idear

Luego de haber registrado toda la informacién con respecto
al area de confeccion haciendo uso de las herramientas de
registro consideradas pertinentes, se procede a analizar y
examinar los registros; con el objetivo de hallar la mejor
manera de realizar el trabajo.

Con ayuda del diagrama de procesos y recorrido se pudo
determinar que existen operaciones que no generan valor,
ocasionando demoras en el proceso de fabricacion, al igual
gue el recorrido excesivo de los componentes previos al ser
ensamblados y gracias a la observacion directa se determina
las causas que generan baja productividad en el area.

A continuacion, se presentan las preguntas de interrogacién

usadas en el area de corte:

¢Podemos reducir el recorrido de los componentes?
Idear

Si, como se menciond en capitulos previos, la primera
plancha es exclusiva para los requerimientos de confeccion,
la mejorar manera de poder administrar sus prioridades es
trasladandola al area de confeccion, asi podremos ahorrar el
tiempo de traslados y dar una mejor agilidad al sistema
productivo de confeccion.

¢Podemos evitar las demoras en el sistema produccién?
Idear

Si, la posibilidad de evitar las demoras puede ser resuelta con
la posibilidad de reducir el recorrido de los componentes, en
conclusion, el traslado de la plancha a la seccion de

confeccion podria ayudaria en mitigar estos problemas.
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4.3.3.4. Definir
Una vez identificadas las actividades que no generan valor en
el sistema productivo se establece el método de trabajo
propuesto en los diagramas procesos y recorrido donde se
muestra los cambios propuestos. Se cambiara de lugar la
plancha a confeccion y evitar los tiempos de espera y el

recorrido excesivo de componentes.
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Tabla 24 DAP propuesto de confeccién
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DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO DETALLADO
EMPRESA: EMPRESA TEXTIL DE ESTUDIO ACTIVIDAD METODO PROPUESTO
DEPARTAMENTO: PRODUCCION - CONFEC. |OPERACION O 31
PRODUCTO: ABRIGO CON FORRO INSPECCION [ ] -
DIAGRAMA ELABORADO POR: R. GAMARRA |OP.COMBINADA | (] 3
METODO DE TRABAJO: PROPUESTO TRANSPORTE ) 9
APROBADO POR: JEFE PRODUCCION DEMORA D -
FECHA: 11/2020 ALMACEN \/ 3
PAGINA: 1/2 TIEMPO: 118.54 min  |DISTANCIA: 23 m
c|lp| T simBOLOS
ACTIVIDAD ul m | 'min O D [ j |:> D V OBSERVACIONES

Almacén confeccion L X
Prep.arar AcCesos 1.85 e/// 1 operario, maquina rectilinea
bolsillo
Armar bolsillo 16.18 1 operario, maquina rectilinea
Coser centro espalda 1.42 1 operario, maquina rectilinea
Coser delanteros 2.16 1 operario, maquina rectilinea
Coser cinta sesgo a : . -

1.67 Cinta sesgo, maquina rectilinea
hombros
Unir hombros 1.84 1 operario, maquina rectilinea
Coser costados 3.99 | *x- Maquina rectilinea
A seccién plancha 2 Agrupada en lote de 10 prendas
Planchar costuras 6.15 | 1 operario, abrir costuras tela en
cuerpo tela ] plancha industrial
Plal-‘u.:har ruTedo y 2 65 \ 1 opera r.io, abri.r costuras tela en
verificar quiebre plancha industrial
A seccidon confeccion 2 x Agrupada en lote de 10 prendas
spiiiar cinta algodSigg 3.03 x<<\ Cinta algoddn, maquina rectilinea
Almacén confeccion [
Coser manga codo 2.64 | x—71 | 1 operario, maquina rectilinea
A seccién plancha 2 P Agrupada en lote de 10 prendas
Planchar manga codo y 3.07 < 1 operario, abrir costuras tela en
verificar quiebre plancha industrial
A secciéon confeccidn 2 Y Agrupada en lote de 10 prendas
Cerrar manga 2.47 | < | 1 operario, maquina rectilinea
A seccion plancha 2 T
Planchar costura manga 1.84 | =1 | 1 operario
A seccién confeccién 2 >X Agrupada en lote de 10 prendas
:Zn(;s:gracmta 5€5g0 3 copa 2.52 x// Cinta sesgo, maquina rectilinea

140

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




UNIVERSIDAD

REPOSITORIO DE CATOLICA

TESIS UCSM DE SANTA MARIA

DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO DETALLADO

EMPRESA: EMPRESA TEXTIL DE ESTUDIO ACTIVIDAD METODO PROPUESTO
DEPARTAMENTO: PRODUCCION - CONFEC. |OPERACION O 31
PRODUCTO: ABRIGO CON FORRO INSPECCION D -
DIAGRAMA ELABORADO POR: R. GAMARRA |OP.COMBINADA |[] 3
METODO DE TRABAJO: PROPUESTO TRANSPORTE - 9
APROBADO POR: JEFE PRODUCCION DEMORA B -
FECHA: 11/2020 ALMACEN V 3
PAGINA: 2/2 TIEMPO: 118.54 min DISTANCIA: 23 m
c|lp| T simBOLOS

ACTIVIDAD ul m [ min O D [ : |:> D v OBSERVACIONES
Coser mangas a cuerpo 738 | x 1 operario, maquina rectilinea
Coser hombreras 3.38 )L\ 1 operario, maquina rectilinea
Almacén confeccion \>>x
Coser collarines a cuello 1.84 | x1 | Maquina rectilinea
Pespunte de collarines 2.46 1 operario
Embolsar cuello 1.53 1 operario
Pegar cuello a cuerpo 3.08 1 operario, maquina rectilinea
Remalle mangas 2.46 1 operario, maquina remalladora
Remalle centro espalda 1.24 1 operario, maquina remalladora
Remalle costados y 4.92
hombros 1 operario, maquina remalladora
Remalle sisas 3.88 Maquina remalladora
Orillado pufios y ruedo 2.46 | % 1 operario
A seccién plancha 2 T
Planchar costuras forro 7.38 | x| 1 operario, plancha industrial
A seccion confeccidn 2 T
Cos'er :ethueta A 3.69 />/ Maquina rectilinia
posicién
Coser forro a vuelta 3.88 1 operario, maquina rectilinea
Embolsar cuello interno 1.85 1 operario, maquina rectilinea
Embolsar delantero 4.11 1 operario, maquina rectilinea
Embolsar puiios 3.69 1 operario, maquina rectilinea
Embolsar ruedo 5.53 | % 1 operario, maquina rectilinea
A seccion acado 7 =X
Almacenar en acabado 0.5 | x 1 operario

Fuente: La empresa / Elaboracion propia

Como podemos observar en la tabla 24, el recorrido
propuesto es de 23 metros, reduciendo 128 metros su
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recorrido inicial, ademas el sistema de produccién propuesto

no contiene demoras.
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Figura 30 Diagrama de recorrido propuesto confeccion
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Al observar la figura 30, en el modelo propuesto todas las
operaciones se realizan dentro de area, podr4a manejar el
volumen de sus prioridades y las demoras no acompafian el

sistema de produccién propuesto.

4.3.3.5. Implantar
Una vez ideado como mitigar o eliminar las causas que
ocasionan tiempos improductivos en los procesos de
confeccion, se procede a realizar el informe correspondiente
a la gerencia donde se comunica la situacion actual de las
actividades de confeccion y se indica la propuesta de mejora.
Como parte de los procedimientos de implementacion se vio
en la necesidad de elaborar un manual de procedimientos
debido a que no se encontraba desarrollado, el mismo cuenta
los pasos necesarios y especificos acorde a la propuesta
planteada con el cambio realizados en el sistema de

produccion. El manual propuesto se encuentra en el anexo 5

4.3.3.6. Mantener
Después de ser aceptada e implementada la propuesta, se
procede hacer un mantenimiento la cual se basa en hacer:
Realiza un plan de auditoria de los procesos, con el propdsito
de verificar el cumplimiento de las sugerencias planteadas

dentro del estudio de métodos.
Plan de auditoria
En bldsqueda de mantener afianzados los cambios

propuestos, se desarrolla un plan donde el analista
observador periédicamente los cambios propuestos.
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Tabla 25 Plan auditoria - confecciéon

PLAN DE AUDITORIA

REG.SI1.01

Version: 2.0

Fecha: 18/11/2020

Lider del equipo auditor:

René Gamarra

Auditores:

Marco Cabrera, Mario Gomez

Proceso a auditar:

Proceso confeccion-planchado

Objetivos de la auditoria:

confeccién

Analizar y verificar el cumplimiento de las propuestas realizadas en el estudio de métodos de

Alcance de la auditoria:

Los procesos productivos de confeccion-plancha

Criterio de la auditoria:

Estudio de métodos propuesto para el area de confeccion

confeccion

Idioma Espafiol
AGENDA

o - - : Equipo .
N Actividades Fecha Hora Inicio | Hora Final Auditor Recursos Observaciones
1 Auditoria 22/01/2021 8:00 a.m. 12:00 p. m. R. Gamarra E'M'.,

Confeccién

o - . : Equipo .
N Actividades Fecha Hora Inicio | Hora Final Auditor Recursos Observaciones
0 | Reunion inicial 22/01/2021 8:00 a. m. 8:30 a. m. Equipo auditor

Conformidad procesos Observacion directa, revisién

1 | planchado dentro del area de 11/01/2021 8:30 a. m. 12:00 p. m. R. Gamarra estudio métodos propuesto-

confeccion
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Fuente: Elaboracion propia.
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En la tabla 25 se muestra el programa de auditoria de los
procesos del &rea de confeccion, el desarrollo puede ser
manejado de manera corta, siendo solo un puesto de trabajo

donde se realizara la intervencion.

4.3.4. Estudio de tiempos — Area de Confeccion
A continuacion se utiliza el estudio de tiempos donde se registrar los
tiempos de trabajo y actividades correspondientes a las operaciones
de las tareas definidas en el area de confeccion, con el fin de analizar
los datos y poder calcular el tiempo requerido para efectuar las tareas
en dicha area.

4.3.4.1. Seleccion de la operacion
En este primer paso para desarrollar el estudio de tiempos se
selecciona todos los procesos que involucra el area de
confeccion de abrigos con forro donde, cuenta con problemas
como demoras en procesos, tiempos de espera, su medicion
no esta actualizada, lo que dificulta en determinar los costos

de produccion de dicha éarea.

4.3.4.2. Seleccion del trabajador
De acuerdo a las caracteristicas del tipo de sistema de
produccion los trabajadores de confeccibn seran
seleccionados por Su experiencia y sus conocimientos
necesarios para efectuar dicha operacion en la cual se

encuentran especializados.

e Armado cuerpo forro: Magda Escobedo
o Armado cuerpo tela: Sandra Palli

¢ Armado cuerpo tela: Delia Jove

e Embolsado de prenda: Silvia Pari

4.3.4.3. Actitud frente al trabajador

150

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




UNIVERSIDAD

REPOSITORIO DE CATOLICA

TESIS UCSM DE SANTA MARIA

El especialista debe comunicar en forma general de la
realizacion del estudio a las personas involucradas,
exponiendo cuidadosamente el objetivo del estudio e
indicandoles que deben realizar el trabajo a un ritmo habitual,
realizar pausas a las que estan acostumbrados y exponer las
dificultades que vayan apareciendo.

El analista no debe obstaculizar al operario y entorpecer sus
movimientos, en especial distraer su atencion.

El analista no debe estar cerca del operario, causando la
impresion de tener a alguien encima.

El analista debe evitar toda conversacién con el operario,
debido a que distorsionaria el trabajo del operario y su trabajo

de analisis del proceso.

4.3.4.4. Analisis de comprobacion del método de trabajo
Este analisis se realiza empleando las observaciones in situ
de los puestos de trabajo que se utilizan en el estudio de
métodos del area de confeccion, donde se definen todos los
procesos a realizar. Ademas de las entrevistas a los
encargados, donde se definen los secuencias del proceso de
confeccion y los problemas que se tienen. Con el propoésito
de estandarizar los nuevos métodos de trabajo y poder
realizar el estudio de tiempos sin algun inconveniente en

modificar nuevamente el puesto de trabajo.

4.3.4.5. Obtener y registrar la informacion
Con ayuda de la informacién obtenida en los puestos de
trabajo se procede a identificar los problemas demoras en el
ensamble del abrigo, debido a que los componentes enviados
a plancha no son atendido de forma inmediata ocasionando

poca fluidez en los procesos.

4.3.4.6. Descomponer tarea en elementos
Después de registrar todos los datos sobre la operacién y el

operario y de comprobar el método que se utiliza es el mejor
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en las circunstancias existentes en el area de confeccion, se

procedié a descomponer las tareas en elementos:

ARMADO DE FORRO
e Remalle mangas
¢ Remalle centro espalda
¢ Remalle cuerpo y hombros
e Remalle sisas
e Orillado pufios+ruedo
e Pegar etiqueta forro
e Marcar y pegar etiqueta marca

e Pegar forro a vuelta

ARMADO CUERPO

Preparar accesorio bolsillo
Emboilsillado

Unir centro espalda

Unir delanteros

Pegar cinta sesgo hombros
Unir hombros

Cerrar costados

Pegar cinta india sisa

ARMADO MANGAS e Pegar mangas a cuerpo

e Unir manga codo e Pegar hombreras

¢ Cerrado manga EMBOLSADO PRENDA

e Pegar cinta sesgo copa manga e Pegar cuello a cuerpo
ARMADO CUELLO e Fijado interno cuello

e Unir collarines a cuello e Embolsar delantero

e Pespunte collarines cuello e Embolsar pufios

e Embolsar cuello e Embolsar ruedo

4.3.4.7. Célculo del nUmero de observaciones
Para calcular el nimero de observaciones o tamafio de
muestra a estudiar, se ha tomado como base el método
estadistico con un nivel de confianza de 94.45% El nimero
de observaciones para realizar el estudio de tiempos en el
area de confeccion se encuentra adjunto en el anexo
3.Después de definir los elementos del proceso y determinar
el nimero de observaciones, se procede a cronometrar y

registrar los tiempos de cada uno de los procesos.

4.3.4.8. Cronometrar y calcular tiempo normal
En esta etapa del estudio se elige el método de lectura con

cronometro de vuelta a cero, en donde el analista recoge la
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informacion de los 29 procesos en confeccion, al acabar cada
elemento se reinicia el cronometro a cero y se pone marcha
inmediatamente para poder cronometrar el elemento
siguiente. El célculo del tiempo normal se realiza
multiplicando el tiempo observado por la valoracion
determinada por el analista, obteniendo asi el tiempo

estandar del area de confeccion.
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ESTUDIO DE TIEMPOS - AREA DE CONFECCION

DEPARTAMENTO: Ingenieria del proceso

OPERARIOS: Varios

PRODUCTO: Abrigo con forro

ELABORADO POR: René Gamarra

MAQUINA: Costura recta y remalladora

PAGINA: 1/4

FECHA: NOVIEMBRE 2020

o Tiempo observado (ciclos Total
N SIS, 1 2 3 4 5 6 p? 8 9( 10) 11 [ 12 | 13 | 14 | 15 | TN UL
ARMADO DE FORRO
To |165|1.85|212(205|200(|1.85|216|210|1.75|1.82|1.96]| 222|172
1 |REMALLE MANGAS \% 0.03 | 0.03 | 0.03| 0.03 | 0.03| 0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.03
Tn | 1.70|1.91|218(211|2.06(1.91| 222|216 1.80| 1.87 | 2.02 | 2.29 | 1.77 26.01| 2.00
REMALLE CENTRO To |0.85|1.00|088(0.85|105|1.05|1.05|1.09|0.93|1.00(0.89]|1.01 | 1.03
2 ESPALDA \Y; 0.03 | 0.03 | 0.03| 0.03 | 0.03 | 0.03| 0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.03
Tn | 0.88|1.03|091(0.88| 108 1.08|1.08|1.12|0.96| 1.03 | 0.92 | 1.04 | 1.06 13.06| 1.00
REMALLE To |365|388|4.06|369|386(390|4.11(4.25|3.78| 3.68
3 \Y; 0.03 | 0.03 | 0.03| 0.03 | 0.03| 0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.03
CUERPO+HOMBROS
Tn | 3.76 | 4.00| 4.18 | 3.80 | 3.98 | 4.02 | 4.23 | 4.38 | 3.89 | 3.79 40.03| 4.00
To |3.45|3.07|312|295|3.03(286|3.00(292]|3.25]| 298
4 |REMALLE SISAS \Y 0.03 | 0.03 | 0.03| 0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.03
Tn | 355(3.16|3.21(3.04|3.12(2.95| 3.09| 3.01 | 3.35 | 3.07 31.55| 3.15
To |186|159|205(214|198(1.76|223(2.05|1.79|1.93|220|1.84|1.96]|2.05]|1.75
5 |ORILLADO PUNOS+RUEDO |V 0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.03
Tn | 192|1.64|211(220|204(1.81|230(211|1.84|1.99|2.27|1.90| 202|211 |1.80|30.06| 2.00
To |122|1.16|105(1.21|1.05(|1.11|098|1.26| 1.32|1.02|0.96|0.99|1.00| 1.20 | 1.18
6 |PEGAR ETIQUETA FORRO |V 0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.03 [ 0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.03
Tn | 126119108 (125|108 |1.14| 101|130 1.36|1.05|0.99|1.02|1.03|1.24|122|17.21| 1.15
To |285|3.02|276(298|285(3.00|281|3.00|3.00| 282
7 migﬁRJ'PEGAR ETIQ. \Y; 0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.03
Tn | 294 (311|284 |3.07|294|3.09|289(3.09|3.09| 290 29.96| 3.00
To |236|325|322(295|3.12(3.10|3.25|2.99|3.05|3.15| 3.25
8 |PEGAR FORRO A VUELTA |V 0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.03
Tn | 243|335|332(3.04|321(319|3.35|3.08|3.14|3.24|3.35 34.70| 3.15
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DEPARTAMENTO: Ingenieria del proceso

OPERARIOS: Varios

PRODUCTOQO: Abrigo con forro

ELABORADO POR: René Gamarra

MAQUINA: Costura recta y remalladora

PAGINA: 2/4

FECHA: NOVIEMBRE 2020

o Tiempo observado (ciclos) Total
N SLEUIENIY) 123456789 10[n][12]183]1a]1] ]| N
MANGAS

To |198|238|221|196|199(|211|215|196|216|228| 230|232

9 [UNIR MANGA CODO \Y 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00
Tn |1.98|238|221|196|199(|211|215|196(2.16|228|2.30]( 2.32 25.80| 2.15
To |198|205|215|186|192|1.89|200|210|1.93|2.15|1.86|2.02|2.06|2.00| 1.86

10 | CERRADO MANGA \Y% 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00
Tn |2.02|209|219|190|1.96|1.93|200|210|1.93|2.15|1.86|2.02|2.06|2.00| 1.86|30.07| 2.00
To |199|189|205|200|206|202|210|198|1.76|1.82|1.96|2.15|2.15|2.00|2.18

11 E'éi':RMCA',\Tgﬁ SESGO \% 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02
Tn |2.03|193|209|204|210|206|214|202|1.80|1.86 200219219204 |222(30.71| 2.05

CUELLO

To |158|1.46|160| 155|138 (145|151 |135|1.32|167|135|1.45|1.46| 162|155

12 EBELESLLARINESA \Y 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00
Tn | 158 |1.46|160|158|1.41|148| 154|138 (135|167 |1.35|1.45|1.46|1.62|1.55|22.47| 1.50
To |[200(196|212|190|1.86|1.96|1.82|202|192|210|1.93|2.02|1.94|201|1.90

13 ZEEEESTE COLLARINES \ 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02
Tn |2.04|200|216|194|190|200|1.86|206|1.96| 214|197 |2.06|1.98|2.05|1.94|30.05| 2.00
To |[1.23|112|110|1.20|120|155|1.23|1.35|1.31|145|1.08|1.00|1.25|1.25|1.00

14 |EMBOLSAR CUELLO \% 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02
Tn | 125|114 |112|122|122|158|125|138|1.34|148|1.10|1.02|1.28|1.28|1.02|18.69| 1.25

ARMARDO CUERPO
PREP. ACCESORIO To |165|148|135|125|132|150|168|150|1.25|1.39|150|1.75|1.60| 1.35|1.50

15| 5oLSILLO \ 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02
Tn |168|151|138|128|135|153|1.71|153 (128|142 |153|1.79|1.63|1.38|1.53|2251| 1.50
To |[13.35[12.75|12.50(12.22(12.65(12.10|12.76|12.30|13.00|12.85

16 |EMBOLSILLADO \% 0.04 | 0.04 | 0.04 | 0.04 | 0.04 | 0.04 | 0.04 | 0.04 | 0.04 | 0.04
Tn |13.88(13.26/13.00(12.71(13.16(12.58|13.27|12.79(13.52|13.36 131.5| 13.15
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PRODUCTO: Abrigo con forro
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PAGINA: 3/4
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Tiempo observado (ciclos)

Total

N ELEMENTO 1 2 3 4 5 6 7 8 9 [ 10|21 |12 | 13|14 | 15| TN ™
To |138|126|142|153]|1.02|113]|1.03|1.08|1.00|0.95|1.00|0.95|1.10]|1.21| 1.26

17 |UNIR CENTRO ESPALDA |V 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00
Tn |138|126|142(153]|1.02|113]|1.03|1.08|1.00(0.95|1.00|095|110|1.21|1.26]| 17.3 1.15
To |182|175]|1.72(169]|1.62|179]|1.86|1.74]|1.87|169|158|143|1.80]|1.65| 179

18 |UNIR DELANTEROS vV 0.02 ] 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02
Th |186|179|175(172]|165(183|190|177]|191|172|161|146|1.84|1.68| 1.83| 26.3 1.75
To |116|132]|1.26(148|1.72|145|1.26|1.20|1.13|1.33|166|1.27|1.46|1.29| 1.33

19 EgﬁgﬁggNTA SESGO Vv 0.00 [ 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00
Tn |116|132]|1.26(148|1.72(145]|1.26|1.20|1.13|133|166|1.27|146|1.29|1.33| 20.3 1.35
To |153|136|162|159|124[166|1.63|125]|168|1.29|1.35|1.65|1.16|1.69| 1.76

20 |UNIR HOMBROS vV 0.00 [ 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00
Tn | 153|136|162|159]|124(166|163|125]|168|129|135|165|116|1.69|1.76| 22.5 1.50
To |3.21|346|3.02|318]|3.05|3.43|3.25| 3.00]| 3.18 | 3.05

21 |CERRAR COSTADOS V 0.02 [ 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02
Tn | 3.27|353|3.08|324]|3.11|350|3.32|3.06]| 324|311 32.5 3.25
To |226|249]|262|254]240(235| 256|246 | 250 | 2.26 | 2.54 | 2.62

22 |PEGAR CINTA INDIA SISA |V 0.00 [ 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00
Th | 2.26|249|262|254]|240(235| 256|246 | 250| 2.26 | 2.54 | 2.62 29.6 2.47
To |558|578|545|5.67|535|6.11|5.88|6.10| 5.63 | 6.14

23 (P:ECEEQEC’;AANGAS A vV 0.04]1 0.04]| 0.04 | 0.04 | 0.04| 0.04| 0.04| 0.04| 0.04] 0.04
Tn | 580[6.01|5.67)590]|556]|6.35|6.12| 6.34) 5.86 | 6.39 60.0 6.00
To |282]292]|312|269|271|255]|226|3.00]| 245|249 | 2.75| 2.56

24 |PEGAR HOMBRERAS Vv 0.02 [ 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02
Tn | 288|298|318|274]|276(260|231|3.06|250| 254|281 261 33.0 2.75
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ELABORADO POR: René Gamarra

MAQUINA: Costura recta y remalladora

PAGINA: 4/4

FECHA: NOVIEMBRE 2020

5 Tiempo observado (ciclos) Total
N ELEMENTO 1 2 3 4 5 6 7 8 9 | 10|11 |12 | 13| 14| 15| TN ™
EMBOLSADO PRENDA

To |256|245]|262|232|247|251|239|2.46|239]|2.36| 248

25 |PEGAR CUELLO A CUERPO |V 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02
Tn | 261|250| 267|237 |252|256| 244|251 |244]| 241|253 27.6 2.50
To |1.35|151|156|1.62|1.45|1.49|1.60|1.37|1.26|1.52|1.62|1.55|1.61]|1.69| 1.36

26 |FIJADO INTERNO CUELLO |V 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00
Tn |135|151|156|162|145|1.49(160|1.37|1.26|152|162|155(1.61|1.69|1.36]| 22.6 1.50
To |3.02|325|310(292|3.10|3.24|3.18| 3.45| 3.56 | 3.12 | 3.26 | 3.40

27 |EMBOLSAR DELANTERO |V 0.04| 0.04 | 0.04 | 0.04 | 0.04 | 0.04 | 0.04 | 0.04 | 0.04 | 0.04 | 0.04 | 0.04
Tn | 3.14|3.38|3.22(3.04|3.22|3.37|331|359|370]| 3.24 | 3.39 | 3.54 40.1 3.35
To |285|286|285(292|300|282|300|281|275|292|3.00|2.85

28 |EMBOLSAR PUNOS \% 0.04| 0.04 | 0.04 | 0.04 | 0.04 | 0.04 | 0.04 | 0.04 | 0.04 | 0.04 | 0.04 | 0.04
Tn | 296|297 |296|3.04|312|293|3.12|292|286|3.04|3.12| 2.96 36.0 3.00
To |4.20|4.12|4.05|4.65|4.26|4.65| 459 | 4.26 | 4.36 | 4.48 | 4.20 | 4.10

29 |EMBOLSAR RUEDO \Y 0.04 | 0.04 | 0.04 | 0.04 | 0.04 | 0.04 | 0.04 | 0.04 | 0.04 | 0.04 | 0.04 | 0.04
Tn | 4.37|4.28|4.21|4.84|4.43|4.84|4.77| 4.43 | 453 | 4.66 | 4.37 | 4.26 54.0 4.50
To
Vv
Tn

Fuente: Elaboracion propia
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En la tabla 26 podemos observar las operaciones esenciales
de confeccidn, el analista del proyecto calculo el nUmero de
observaciones y como resultado se obtuvo el tiempo normal
gue los operarios necesitan para confeccionar un abrigo con

forro.

4.3.4.9. Célculo de valoracién normal de trabajo
Simultdneamente al cronometraje de cada uno de los
elementos el analista valoro el desempefio estandar de los
trabajadores calificados. A esta valoracion se adiciono los
valores de la tabla segun habilidad, esfuerzo, las condiciones
y la consistencia percibidas por el analista.
A continuacion se presenta los resultados de la valoracién del

trabajo por operario:

Tabla 27 Valoracion del trabajo - Confeccion

HABILIDAD ESFUERZO
0.15 |Al 0.13 |Al
0.13 |A2 — Habilisimo |0.12 |A2 — Excesivo Operario Valoracion
0.11 (B1 0.1 [B1 Magda Escobedo 3%
0.08 |B2 — Excelente [0.08 |B2 — Excelente Sandra Palli 2%
0.06 |C1 0.05 |C1 Delia Jove 2%
0.03 |C2 — Bueno 0.02 |C2 — Bueno Silvia Pari 4%
0.00 |D — Promedio |0 D — Promedio
-0.1 [E1 -0 E1l
-0.1 |E2 — Regular -0.1 |E2 — Regular
-0.2 |F1 -0.1 |F1

-0.2 |F2 — Deficiente [-0.2 |F2 — Deficiente

CONDICIONES CONSISTENCIA
0.06 |A— Ideales 0.04 |A - Perfecto
0.04 (B — Excelentes |0.03 |B — Excelente
0.02 |C — Buenas 0.01 |C —Buena
0 D — Promedio |0 D — Promedio
-0 E — Regulares |-0 E — Regular
-0.1 |F — Malas -0 F — Deficiente
Fuente: Elaboracion propia

Al observar los resultados de la tabla 27, podemos determinar

que los operarios poseen un buen desempefio vy
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predisposicion para el buen desarrollo del estudio cuentan
con buenas condiciones al realizar el trabajo encomendado y

un buen esfuerzo en la realizacién de sus tareas.

4.3.4.10. Determinacion de suplementos y tolerancias
Al igual que en la valoracién del trabajo, en esta etapa se
determina los suplementos que son sumamente sensibles en
el estudio de tiempos, pues en esta etapa se requiere del mas
alto grado de objetividad por parte del especialista y un buen
sentido de justicia.
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Tabla 28 Determinacién de suplementos y tolerancias - Confeccion
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SUPLEMENTO CONSTANTES H M SUPLEMENTO VARIABLES H M
Por Necesidades Personales 5 7 |E. CONDICIONES ATM. (CALOR,
indice Enfriamiento: ml cal / cm2 /
Suplemento base por fatiga 4 4| - Medida en Termémetro 16,14y| 0 O
- Medida en Termémetro 10 3 3
SUPLEMENTO VARIABLES H M Medida en Termémetro 8 10 10
A. SUPLEM. POR TRABAJAR DE PIE 2 4 Medida en Termémetro 6 21 21
Medida en Termémetro 4 45 45
B. SUPLEM. POR POSTURA - Medida en Termémetro 2 100 100
Ligeramente incomodo 0 1 |F. CONCENTRACION INTENSA
Incémodo, Ej.: inclinado 2 3 Trabajos de cierta precision 0O O
Muy Incémodo Ej.: Tendido, 7 7 Trabajos de precisién 6 2 2
T. de gran precision 6 muy 5 5
C. USO DE FUERZA O ENERGIA G. RUIDOS
. Levantar peso de 2.5 Kag. 0 1 Ruido Continuo 0O O
Levantar peso de 5.0 Kag. w2 Intermitentes y fuerte 2 2
Levantar peso de 7.5 Kag. p— Intermitentes y muy fuerte 5 5
Levantar peso de 10.0 Kg. 3 4 Estridente y fuerte 5 5
Levantar peso de 15.0 Kag. 5 8 |H. TENSION MENTAL
Levantar peso de 20.0 Kag. 9 13 Proceso bastante complejo 1 1
Levantar peso de 25. Kg. (Max. |13 20 Proceso complejo: atencionen | 4 4
muijer) - Es muy complejo 8 8
Levantar peso de 30.0 Kag. 17 --|Il. MONOTONIA
Levantar peso de 35.5 Kag. 22 --| - Trabajo algo mondétono 0O O
D. MALA ILUMINACION . Trabajo bastante monétono 1 1
Ligeramente por debajo de 0 0 Trabajo muy monétono 4 4
Bastante por debajo de Estimado| 2 2 |J. TEDIO
Absolutamente insuficiente 5 5 Trabajo algo aburrido 0O O
Trabajo aburrido 2 1
Trabajo muy aburrido 5 2
SUPLEMENTOS CONTANTES %
Por necesidades Personales 7
Suplemento base por fatiga 4
SUPLEMENTOS VARIABLES
Trabajo de pie 0
Postura anormal 1
Uso de fuerza o levantamiento de peso 1
Intensidad de luz 0
Condiciones aire 0
Tension visual 2
Tension auditiva 2
Tension mental 4
Monotonia mental 1
Monotonia fisica 1
Total 23%

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 28 se muestran los resultados de la valoracion del
especialista, indicando que los operarios tienen un grado

medio de presion, existen ruidos continuos en el ambiente de
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trabajo ademas requieren de atencion en exceso en el

trabajo.

4.3.4.11. Célculo del tiempo estandar
En esta etapa del célculo del tiempo estdndar se realiza en
las oficinas, aunque puede haber oportunidades en que el
analista decidié apoyarse nuevamente en la observacion
de las operaciones. Los célculos son basicos y se pueden

efectuar en poco tiempo en hojas de calculo.
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Tabla 29 Célculo tiempo estandar — Confeccién

ESTUDIO DE TIEMPOS - AREA DE CONFECCION
CALCULO DE TIEMPO ESTANDAR
DEPARTAMENTO: Ingenieria del proceso PAGINA: 1/1
ELABORADO POR: René Gamarra FECHA: NOVIEMBRE 2020
R - . Tiempo % de Tiempo
N Operacion Maquina normal Tolerancia | Estandar
ARMADO DE FORRO

1 |REMALLE MANGAS remalladora 2.00 23% 2.46
2 |REMALLE CENTRO ESPALDA remalladora 1.00 23% 1.24
3 |[REMALLE CUERPO+HOMBROS remalladora 4.00 23% 4.92
4 |REMALLE SISAS remalladora 3.15 23% 3.88
5 |ORILLADO PUNOS+RUEDO remalladora 2.00 23% 2.46
6 |PEGAR ETIQUETA FORRO recta 1.15 23% 1.41
7 IMARCAR+PEGAR ETIQ. MARCA recta 3.00 23% 3.69
8 [PEGAR FORRO AVUELTA recta 3.15 23% 3.88

MANGAS
9 [UNIR MANGA CODO recta 2.15 23% 2.64
10|CERRADO MANGA recta 2.00 23% 2.47
11|PEGAR CINTA SESGO COPA MANGA [recta 2.05 23% 2.52

CUELLO 0.00
12|UNIR COLLARINES A CUELLO recta 1.50 23% 1.84
13|PESPUNTE COLLARINES CUELLO recta 2.00 23% 2.46
14|EMBOLSAR CUELLO recta 1.25 23% 1.53

ARMARDO CUERPO
15|PREP. ACCESORIO BOLSILLO recta 1.50 23% 1.85
16 |EMBOLSILLADO recta 13.15 23% 16.18
17|UNIR CENTRO ESPALDA recta 1.15 23% 1.42
18|UNIR DELANTEROS recta 1.75 23% 2.16
19|PEGAR CINTA SESGO HOMBROS recta 1.35 23% 1.67
20 |UNIR HOMBROS recta 1.50 23% 1.84
21 |CERRAR COSTADOS recta 3.25 23% 3.99
22 |PEGAR CINTA INDIA SISA recta 2.47 23% 3.03
23 |PEGAR MANGAS A CUERPO recta 6.00 23% 7.38
24 |PEGAR HOMBRERAS recta 2.75 23% 3.38
EMBOLSADO PRENDA
25|PEGAR CUELLO A CUERPO recta 2.50 23% 3.08
26 |[FIJADO INTERNO CUELLO recta 1.50 23% 1.85
27 [EMBOLSAR DELANTERO recta 3.35 23% 411
28 |EMBOLSAR PUNOS recta 3.00 23% 3.69
29 |[EMBOLSAR RUEDO recta 4.50 23% 5.53
TOTAL 80.14 98.58

Fuente: Elaboracion propia
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Los resultados obtenidos en la tabla 29, nos indican que el
tiempo normal obtenido en el &rea de confeccion es 80.14 min
y un tiempo estandar de 98.58 minutos invertidos en fabricar

un abrigo con forro

4.3.5. Estudio de métodos — Area de Acabado

4.3.5.1. Seleccionar
Si bien todas las actividades del sistema de produccion son
susceptibles a una revision de los métodos con los que
trabajan y la medicién de cada elemento. Para la realizacién
de la presente investigacion se selecciona los procesos de
acabado, debido a que presenta un cuello de botella en la
aplicacion de botones manualmente, considerando que las
mejoras que se introduzcan sean beneficiosas para mejorar

el proceso.

4.3.5.2. Registrar
Luego de seleccionar el area a estudiar, se procede a
registrar la informacion referente al método actual de los
procesos de acabado. El analista procede a registra todas las
operaciones tomando en cuenta las actividades que generen
0 no generen valor dentro del proceso de acabado, debido a
que la exactitud con la que se registre la informacion
dependera la eficacia en el desarrollo de la mejora de

métodos y por resultado, el incremento de la productividad.
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Tabla 30 DAP actual de acabado
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DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO DETALLADO

EMPRESA: EMPRESA TEXTIL DE ESTUDIO ACTIVIDAD METODO ACTUAL
DEPARTAMENTO: PRODUCCION - ACABADO |OPERACION O 10
PRODUCTO: ABRIGO CON FORRO INSPECCION [ ] -
DIAGRAMA ELABORADO POR: R. GAMARRA |OP.COMBINADA | [ 3
METODO DE TRABAJO: ACTUAL TRANSPORTE ) 2
APROBADO POR: JEFE PRODUCCION DEMORA D) 1

FECHA: 11/2020 ALMACEN \ 1
PAGINA: 1/1 TIEMPO: 93.29 min DISTANCIA: 10 m

C|D T SIMBOLOS

OBSERVACIONES

ACTIVIDAD u|m | min [O] 2D

Almacén acabado

<

L —

Refilar prenda 1.78 | 1| 1 operario, tijeras
Retirar stickers 2.46 1 operario
Atraque manual de
d 11.07 1 operario, agujas
ruedo
Atraque manual de
N q 6.15 1 operario, proceso manual
puiios
Atraque manual de ‘
. 4.92 1 operario, proceso manual
bolsillos
Atraque manual de .
1.85 1 operario, proceso manual
hombreras
Voltear prenda 3.08 1 operario
Limpieza de hilos y
6.15 1 operario, uso piquetero
verificar forro \ B piq
A seccién plancha 5 x
Planchar prenda 2030 x| 1 operario, plancha industrial

A seccion plancha 5
Marcar ojal prenda y

NJ

o . 1.85 1 operario, uso maniqui
verificar posicion
Ojalar prenda 2.15 | & Ojaladora industrial
Retraso por pegado de 3
porpeg x| x |10.00 \7 Retraso debido a cuello de botella
boton
Marcar boton y verificar
3.08 1 operario

posicion / P
Aplicar bot

plicar botones 18.45| x| 1 operario

manualmente

Fuente: La empresa / Elaboracion propia

Después de elaborar la tabla 30 podemos observar que existe
una demora de 10 minutos esto ocasiona un cuello de botella

en el proceso de aplicacion de botones en consecuencia los
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abrigos son almacenados temporalmente hasta que terminen

de confeccionarlo.
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Figura 31 Diagrama de recorrido actual acabado
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Al observar la figura 31 podemos determinar la presencia de
la inica demora en la seccion de acabado, donde el producto
permanece hasta que puedan procesarlo y terminar su

confeccion

4.3.5.3. Examinar e idear

Luego de haber registrado toda la informacién con respecto
al area de acabado haciendo uso de las herramientas de
registro consideradas pertinentes, se procedido a analizar y
examinar los registros; con el objetivo de hallar la mejor
manera de realizar el trabajo. En donde el andlisis de
interpretacion nos indica que existe un cuello de botella en los
procesos de aplicacion de botones, donde el producto es
almacenado hasta que puedan realizar dicho proceso

A continuacion, se presentan las preguntas de interrogacion

usadas en el area de corte:

¢Podemos eliminar el cuello de botella en la aplicacion
de botones?

Si, la solucion es automatizar los procesos de pegado de
botones, analizando los resultados del estudio de tiempos
podremos determinar si la empresa deberia comprar o no una
magquina botonera que ayude a mejorar la productividad del

area de acabados y asi poder eliminar el cuello de botella.

4.3.5.4. Definir
Una vez identificadas las actividades que no generan valor en
el sistema productivo se establece el método de trabajo
propuesto, facilitando el desempefio del trabajador vy

mejorando la produccion de su trabajo.
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Tabla 31 DAP propuesto de ACABADO

DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO DETALLADO
EMPRESA: EMPRESA TEXTIL DE ESTUDIO ACTIVIDAD METODO PROPUESTO
DEPARTAMENTO: PRODUCCION - ACABADO |OPERACION O 10
PRODUCTO: ABRIGO CON FORRO INSPECCION ] -
DIAGRAMA ELABORADO POR: R. GAMARRA |OP.COMBINADA | () 3
METODO DE TRABAJO: PROPUESTO TRANSPORTE o)
APROBADO POR: JEFE PRODUCCION DEMORA D -
FECHA: 11/2020 ALMACEN \/ 1
PAGINA: 1/1 TIEMPO: 82.56 min DISTANCIA: 10 m
c|lp| T SiMBOLOS
ACTIVIDAD 5 ) OBSERVACIONES
min || O]V
Almacén acabado | -
Refilar prenda 154 x+—T1 | 1 operario, tijeras
Retirar stickers 2.47 1 operario
At Id
raque manual cg 10.77 1 operario, agujas
ruedo
Atra Id
N que manuaiiS 6.15 1 operario, proceso manual
puiios
Atraque manual de )
. 5.00 1 operario, proceso manual
bolsillos
Atraque manual de .
1.84 1 operario, proceso manual
hombreras
Voltear prenda 3.07 1 operario
Limpieza de hil
vle:r::;)ilceaszoirol osy 6.15 \\ 1 operario, uso piquetero
A seccién plancha 5 S
Planchar prenda 20.29| x| 1 operario, plancha industrial
A seccién plancha 5 T
Marcar ojal prenda y . L
1.85 1 ,
verificar posicion / operario, uso maniqui
Ojalar prenda 2.15 Ojaladora industrial
Marcar boton y verificar
cal y 3.07 S 1 operario
posicién
Aplicar bot
prear botones 18.21| x7 1 operario
manualmente

Fuente: Elaboracion propia

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis

173



UNIVERSIDAD

REPOSITORIO DE CATOLICA

TESIS UCSM DE SANTA MARIA

En la tabla 31 se observa, en el diagrama propuesto se
elimind la demora de 10 minutos que era ocasionada por el
cuello de botella que se originaba en los procesos de
aplicacion de botones manualmente, mejorando la fluidez en

el sistema de produccion.

4.3.5.5. Implantar

Una vez ideado el método para eliminar el atascamiento de la
produccion en acabado, posteriormente se debe realizar un
informe a gerencia indicando la situacion actual de las
actividades en el area de estudio y se indica la propuesta de
mejora.

Como parte de los procedimientos de implementacion se vio
en la necesidad de desarrollar un manual de procedimientos
debido a que no se encontraba actualizado, el mismo cuenta
los pasos necesarios y especificos acorde a la propuesta
planteada. EI manual propuesto se encuentra en el anexo 6.
Ademas se desarrolla el informe de propuesta de compra de
una maquina botonera industrial que puede ser encontrado

en el anexo 7.

4.3.5.6. Mantener
Después de ser aceptada e implementada la propuesta, se
procede hacer un mantenimiento la cual se basa en hacer:
Realiza un plan de auditoria de los procesos, con el propdsito
de verificar el cumplimiento de las sugerencias planteadas
dentro del estudio de métodos.

Plan de auditoria
En busqueda de mantener afianzados los cambios
propuestos, se desarrolla un plan de auditoria de procesos el
cual valorara el cumplimiento de los métodos de trabajo en el
area de acabado.
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Tabla 32 Plan de auditoria — acabado

REG.SI1.01

PLAN DE AUDITORIA Version: 3.0

Fecha: 18/11/2020

Lider del equipo auditor:

René Gamarra

Auditores:

Marco Cabrera, Mario Gomez

Proceso a auditar:

Proceso acabado - aplicacion botones

Objetivos de la auditoria:

Analizar y verificar el cumplimiento de las propuestas realizadas en el estudio de métodos de
acabado.

Alcance de la auditoria:

Los procesos productivos de acabado - aplicacion de botones

Criterio de la auditoria:

Estudio de métodos propuesto para el area de acabado.

Idioma Espaiiol
AGENDA

o - - : Equipo .
N Actividades Fecha Hora Inicio | Hora Final Auditor Recursos Observaciones
1 Auditoria 22/01/2021 8:00 a.m. 1:30 p. m. R. Gamarra E.M.

Acabado

o - . : Equipo .

N Actividades Fecha Hora Inicio | Hora Final Auditor Recursos Observaciones

0 | Reunién inicial

22/01/2021 8:00 a. m. 8:30 a. m. Equipo auditor

Conformidad procesos
aplicacion de botones

Observacion directa, revisién
11/01/2021 8:30 a. m. 1:30 p. m. R. Gamarra estudio métodos propuesto-
acabado
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Fuente: Elaboracién propia.
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En la tabla 32 se muestra el programa de auditoria de los
procesos del &rea de acabado, donde el Unico proceso que
necesita control es la aplicaciébn de botones baso en la
propuesta del estudio de métodos.

4.3.6. Estudio de tiempos — Area de acabado
A continuacién utilizaremos el estudio de tiempos donde se registrara
los tiempos de trabajo y actividades correspondientes a las
operaciones de las tareas definidas en el area de acabado, con el fin
de analizar los datos y poder calcular el tiempo requerido para efectuar

las tareas en dicha area.

4.3.6.1. Seleccion de la operacion
En el primer paso para desarrollar el estudio de tiempos es
seleccionar todos los procesos que comprende el area de
acabado, los cuales no tienen una medicion actualizada y
presentan problemas en poder determinar el costo de
fabricacion del producto.

4.3.6.2. Seleccion del trabajador
De acuerdo a las caracteristicas del tipo de sistema de
produccion los trabajadores de acabado seran seleccionados
por su experiencia y SUS conocimientos necesarios para
efectuar dicha operacion en la cual se encuentran

especializados.

e Acabado de prenda: Odelona Catunta
¢ Plancha: Andrea Puma

e Aplicacion de botones: Ysaura Marquez

4.3.6.3. Actitud frente al trabajador
El especialista debe comunicar en forma general de la
realizacion del estudio a las personas involucradas,

exponiendo cuidadosamente el objetivo del estudio e
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indicandoles que deben realizar el trabajo a un ritmo habitual,
realizar pausas a las que estan acostumbrados y exponer las
dificultades que vayan apareciendo.

El analista no debe obstaculizar al operario y entorpecer sus
movimientos, en especial distraer su atencion.

El analista no debe estar cerca del operario, causando la
impresion de tener a alguien encima.

El analista debe evitar toda conversacién con el operario,
debido a que distorsionaria el trabajo del operario y su trabajo

de analisis del proceso.

4.3.6.4. Analisis de comprobacion del método de trabajo

Se realiza un analisis empleando las observaciones in situ de
los puestos de trabajo que utilizan en el estudio de métodos
del area de acabado, en donde se tienen bien definidas las
operaciones a realizar. Las entrevistas a los encargados,
donde se definen las secuencias del proceso productivo y los
problemas que tienen. Con el fin de estandarizar los métodos
de trabajo y poder realizar el estudio de tiempos sin necesidad
de modificar nuevamente los puestos de trabajo.

4.3.6.5. Obtener y registrar la informacion
Con ayuda de la informacion obtenida en los puestos de
trabajo se procede a identificar los problemas en los cuellos
de botella. Se identifican los materiales utilizados como

agujas, hilos, escuadras y moldes de marcan los botones.

4.3.6.6. Descomponer tarea en elementos
Después de registrar todos los datos sobre la operacién y el
operario y de comprobar el método que se utiliza es el mejor
en las circunstancias existentes en el area de acabado, se

procedié a descomponer las tareas en elementos:

PLANCHA (FORRO) e Planchar costuras forro
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PLANCHA (MANGA) e Atraque bolsillo
e Atraque hombrera

e Marcar y planchar manga codo e \Voltear prenda

e Planchar costura manga e Limpieza de hilos
PLANCHAR (TELA)

e Planchar costuras - cuerpo tela PLANCHADO

e Marcar y planchar ruedo e Planchado final
ACABADO INTERNO BOTONES

e Refilar bordes prenda e Marcar ojal cuerpo

e Retirar stickers e Ojalar prenda

e Atraque ruedo e Marcar botones

e Atraque pufios e Aplicar botones prenda

4.3.6.7. Célculo del numero de observaciones

Para calcular el nimero de observaciones o tamafio de
muestra a estudiar, se ha tomado como base el método
estadistico con un nivel de confianza de 94.45% EI numero
de observaciones para realizar el estudio de tiempos en el
area de acabado se encuentra adjunto en el anexo 3.Después
de definir los elementos del proceso y determinar el nimero
de observaciones, se procede a cronometrar y registrar los
tiempos de cada uno de los procesos.

4.3.6.8. Cronometrar y calcular tiempo normal
En esta etapa del estudio se elige el método de lectura con
cronometro de vuelta a cero, en donde los tiempos se toman
directamente, al acabar cada elemento se reinicia el
cronometro a cero y se pone en marcha inmediatamente para

poder cronometrar el elemento siguiente.
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ESTUDIO DE TIEMPOS - AREA DE ACABADO

DEPARTAMENTO: Ingenieria del proceso

OPERARIOS: Varios

PRODUCTO: Abrigo con forro

ELABORADO POR: René Gamarra

MAQUINA: Plancha industrial y ojaladora
automatica

PAGINA: 1/3

FECHA: NOVIEMBRE 2020

o Tiempo observado (ciclos) Total
N ELEMENTO 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | 21 [ 12 | 13 | 14 | 15 | TN ™
PLANCHA (FORRQ)
To |5.86|596|6.12| 598 | 5.86 | 592 | 6.02 | 5.76 | 5.66 | 5.65
1| PL.COSTURAS FORRO |V 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02
Tn | 5.98 | 6.08 | 6.24 | 6.10 | 5.98 | 6.04 | 6.14 | 5.88 | 5.77 | 5.76 59.97| 6.00
PLANCHA (MANGA)
To |258|225|242 (241|256 |255|275|264|245|2.61|250|221|251|249 | 2.51
2 MARCAR"LCP(')‘S('\')CHAR MG \Y 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00
Tn | 258|225 |242 (241|256 |255|275|264|245 (261|250 221|251 |249 | 251 |37.44| 250
To |1.48|151|135|1.48|1.36| 150|159 |1.39| 150 | 1.37 | 1.50| 1.65| 1.48 | 1.38 | 1.45
3 PLANC',?:&ESSTURA \Y 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02
Tn | 151|154 |1.38|151|1.39|153|162|1.42|153|1.40|1.53|1.68|1.51|1.41|1.48|22.43| 1.50
PLANCHA (TELA)
To |5.13|4.92|521|4.86|4.92|5.00|5.25|4.85| 4.95 | 4.86 | 5.00 | 5.12 | 5.26 | 5.00 | 4.70
4| PL COSTUPE'T_SA' CUERPO \Y 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00
Tn | 5.13 | 4.92 | 521 | 486 | 4.92 | 5.00 | 5.25 | 4.85 | 4.95 | 4.86 | 5.00 | 5.12 | 5.26 | 5.00 | 4.70 | 75.03| 5.00
To |1.95|202|232|227|234|202|240|1.99 | 2.10 | 1.91 | 2.00 | 2.09 | 2.15 | 2.02 | 2.08
5 MARCAISJEP["%NCHAR \Y 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02
Tn | 1.99 | 2.06 | 2.37 [ 2.32 | 2.39 | 2.06 | 2.45 | 2.03 | 2.14 | 1.95 | 2.04 | 2.13 | 2.19 | 2.06 | 2.12 |32.29| 2.15
ACABADO M.
To |1.00|1.05|1.09|1.15|1.21|1.26|1.35|1.02|1.15|1.29 |1.38| 1.45| 1.48 | 1.39 | 1.45
6 |REFILAR BORDES PRENDA |V 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00
Tn | 1.00 | 1.05|21.09 [1.15|1.21|1.26|1.35|1.02|1.15|1.29|1.38|1.45|1.48|1.39|1.45|18.72| 1.25
To | 1.89|2.00|2.00|1.91|206 225|210 1.95| 2.00 | 1.85 | 2.08 | 2.12 | 2.00 | 2.02 | 1.95
7 RETIRAR STICKERS \Y 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00
Tn | 1.89 | 2.00 | 2.00 | 1.91 | 2.06 | 2.25 | 2.10 | 1.95 | 2.00 | 1.85 | 2.08 | 2.12 | 2.00 | 2.02 | 1.95 |30.18| 2.01
To |8.46[8.75|885|8.93|9.12|8.29 | 8.16 | 8.00 | 9.28 | 8.00
8 ATRAQUE RUEDO \Y 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02
Tn | 8.63|893|9.03|9.11|9.30|846|832| 816 | 9.47 | 8.16 87.56| 8.76
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ESTUDIO DE TIEMPOS - AREA DE ACABADO

DEPARTAMENTO: Ingenieria del proceso

OPERARIOS: Varios

PRODUCTO: Abrigo con forro

MAQUINA: Plancha industrial y ojaladora

PAGINA: 2/3

ELABORADO POR: René Gamarra automatica FECHA: NOVIEMBRE 2020

o Tiempo observado (ciclos) Total

N ELEMENTO 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | 11 | 12 | 13 | 14 | 15 | TN ™
To |4.85|4.82|512|4.75|5.00 |4.96|4.82 | 4.72 | 5.10 | 5.00 | 4.75

9 |ATRAQUE PUNOS \% 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02
Tn | 4.95|4.92|522|485|510|5.06|4.92|4.81|5.20|5.10 | 4.85 54.97| 5.00
To |3.85|4.02|412(392|425|4.15|3.86|3.96 | 4.00 | 3.78 | 3.92

10 | ATRAQUE BOLSILLO \Y; 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02
Tn | 3.93|4.10 | 4.20 | 4.00 | 4.34 | 423 | 3.94 | 4.04 | 4.08 | 3.86 | 4.00 44.71| 4.06
To |169|1.38|169(1.41|155(|1.48|139|150|151|156](1.38|1.27|1.29|1.35]|1.55

11 [ATRAQUE HOMBRERA \% 0.02 | 0.02 | 0.02 [ 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02
Tn | 172141172 (144|158 (151|142 (153|154 |159|1.41|1.30(1.32|1.38|1.58|22.44| 1.50
To |250|261|256|275|255|245|230| 250|238 (264|224

12 [VOLTEAR PRENDA \Y; 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00
Tn | 250|261 |256|275|255|245|2.30| 250|238 (264|224 27.48| 2.50
To |5.18 |5.00|4.81|4.95|5.22|5.10|5.00 | 5.20 | 4.87 | 5.27 | 4.67 | 4.76 | 4.89 | 5.10

13 [LIMPIEZA DE HILOS \% 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00
Tn | 5.18 | 5.00 | 4.81 | 4.95| 5.22 | 5.10 | 5.00 | 5.20 | 4.87 | 5.27 | 4.67 | 4.76 | 4.89 | 5.10 70.02| 5.00

PLANCHA

To |15.92|15.42(15.29(16.20|16.02|15.50|16.75|16.26|15.29(16.00| 16.47|16.85|15.25|16.20| 16.10

14 |PLANCHADO FINAL \% 0.04 | 0.04 | 0.04 | 0.04 | 0.04 | 0.04 | 0.04 | 0.04 | 0.04 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.04
Tn |16.56|16.04|15.90(16.85|16.66|16.12|17.42|16.91(15.90(16.32|16.80|17.19|15.56|16.52( 16.74| 247.5| 16.50

BOTONES

To |150|135|165(1.25|146|1.49|149|159|138|129(1.38|169|1.65]|145]|1.51

15 [MARCAR OJAL CUERPO |V 0.02 | 0.02 | 0.02 [ 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02
Tn |153|1.38|168 (128|149 (152|152 (162|141 |132|1.41|172|1.68|1.48|1.54|2257| 1.50
To |1.70|161|171(158|161 (179|161 |1.68|1.49|180|158|181|1.76]|1.69|1.75

16 |OJALAR PRENDA \% 0.04 | 0.04 | 0.04 | 0.04 | 0.04 | 0.04 | 0.04 | 0.04 | 0.04 | 0.04 | 0.04 | 0.04 | 0.04 | 0.04 | 0.04
Tn | 177|167 |178| 164|167 |1.86|1.67|1.75|155|187|164|1.88|1.83|1.76|1.82(26.18| 1.75

183



ESTUDIO DE TIEMPOS - AREA DE ACABADO

DEPARTAMENTO: Ingenieria del proceso

OPERARIOS: Varios

PRODUCTO: Abrigo con forro

MAQUINA: Plancha industrial y ojaladora

PAGINA: 3/3

FECHA: NOVIEMBRE 2020

ELABORADO POR: René Gamarra automatica

o Tiempo observado (ciclos) Total

N ELEMENTO 1 2 3 4 5 6 7 8 9 |10 |11 | 12 | 13 | 14 | 15 | TN ™
To |251|269|3.00|282|300|276|256|284|218|2.28|3.00|247|224]|3.10

17 |MARCAR BOTONES \% 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00
Tn | 251|269 |3.00|282|3.00|276|256|284|218|2.28 |3.00 247 |224|3.10|0.00 [37.45| 250
To |[14.01|14.24|14.73|14.35[14.32(13.95|14.35|14.21|14.70| 13.85| 13.85

APLICAR BOTONES

18 PRENDA \% 0.04 | 0.04 | 0.04 | 0.04 | 0.04 | 0.04 | 0.04 | 0.04 | 0.04 | 0.04 | 0.04
Tn |[14.57|14.81|15.32|14.92|14.89(14.51|14.92|14.78|15.29| 14.40| 14.40 162.8| 14.80
To
Vv
Tn
To
Vv
Tn
To
Vv
Tn

Fuente: Elaboracion propia

Al observar la tabla 33, podemos analizar elementos que componen el acabado de abrigo con forro. Ademas se detalla

los valores normales del area. Estos datos son necesarios para poder hallar los tiempos de estandar de la seccion.
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4.3.6.9. Calculo de valoracion normal de trabajo
Simultdneamente al cronometraje de cada uno de los
elementos el analista valoro el desempefio estandar de los
trabajadores calificados. A esta valoracion se adiciona los
valores de la tabla segun habilidad, esfuerzo, las condiciones
y la consistencia percibidas por el analista.
A continuacion se presenta los resultados de la valoracién del

trabajo por operario:

Tabla 34 Valoracion del trabajo - Acabado

HABILIDAD ESFUERZO
0.15 (A1 0.13 (A1
0.13 |A2 — Habilisimo |0.12 |A2 — Excesivo Operario Valoracion
0.11 |B1 0.1 |B1 Odelona Catunta 2%
0.08 |B2 — Excelente |0.08 |B2 — Excelente Andrea Puma 2%
0.06 |C1 0.05 |C1 Ysaura Marquez 1%

0.03 [C2 - Bueno 0.02 |C2 — Bueno
0.00 |D — Promedio 0 D — Promedio

-0.1 [E1 -0 El

-0.1 |E2 — Regular -0.1 |E2 — Regular

-0.2 |F1 -0.1 (F1

-0.2 |F2 — Deficiente |-0.2 |F2 — Deficiente
CONDICIONES CONSISTENCIA

0.06 |A—Ideales 0.04 |A— Perfecto

0.04 |B — Excelentes |0.03 |B — Excelente
0.02 |C — Buenas 0.01 |C — Buena

0 D — Promedio |0 D — Promedio
-0 E —Regulares |-0 E — Regular
-0.1 |F —Malas -0 F — Deficiente
Fuente: Elaboracion propia

Al observar los resultados de la tabla 34 se puede determinar
gue los operarios poseen buenas aptitudes, son consistentes

con su trabajo y se esfuerzan en las tareas que se les asigna.

4.3.6.10. Determinacion de suplementos y tolerancias
Al igual que en la valoracion del trabajo, en esta etapa se
determina los suplementos que son sumamente sensibles en

el estudio de tiempos, pues en esta etapa se requiere del mas
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alto grado de objetividad por parte del especialista y un buen
sentido de justicia.

Tabla 35 Determinacién de suplementos y tolerancias - Acabado

SUPLEMENTOS POR DESCANSO

SUPLEMENTO CONSTANTES H M SUPLEMENTO VARIABLES H M
Por Necesidades Personales 5 7 |E. CONDICIONES ATM. (CALOR,
indice Enfriamiento: ml cal / cm2 /
Suplemento base por fatiga 4 41 - Medida en Termémetro 16,14y| 0 O
Medida en Termémetro 10 3 3
SUPLEMENTO VARIABLES H M Medida en Termémetro 8 10 10
A. SUPLEM. POR TRABAJAR DE PIE 2 4 Medida en Termémetro 6 21 21
. Medida en Termémetro 4 45 45
B. SUPLEM. POR POSTURA Medida en Termémetro 2 100 100
Ligeramente incomodo 0 1 |F. CONCENTRACION INTENSA
Incémodo, Ej.: inclinado 2 3 Trabajos de cierta precision 0O O
Muy Incomodo Ej.: Tendido, 7T Trabajos de precision 6 2 2
T. de gran precision 6 muy 5 5
C. USO DE FUERZA O ENERGIA G. RUIDOS
Levantar peso de 2.5 Kag. 0 1 Ruido Continuo 0O O
Levantar peso de 5.0 Kag. 1 2 Intermitentes y fuerte 2 2
Levantar peso de 7.5 Kag. 2 3 Intermitentes y muy fuerte 5 5
Levantar peso de 10.0 Kag. 3 4 Estridente y fuerte 5 5
Levantar peso de 15.0 Kag. 5 8 |H. TENSION MENTAL
Levantar peso de 20.0 Kg. 9 13 Proceso bastante complejo 1 1
Levantar peso de 25. Kg. (Max. |13 20 Proceso complejo: atenciénen | 4 4
mujer) . Es muy complejo 8 8
Levantar peso de 30.0 Kag. 17 --|Il. MONOTONIA
Levantar peso de 35.5 Kg. 22 --| - Trabajo algo monétono 0O O
D. MALA ILUMINACION . Trabajo bastante monétono 1 1
Ligeramente por debajo de 0 0 Trabajo muy monétono 4 4
Bastante por debajo de Estimado| 2 2 |J. TEDIO
Absolutamente insuficiente 5 5 Trabajo algo aburrido 0O O
Trabajo aburrido 2 1
Trabajo muy aburrido 5 2
SUPLEMENTOS CONTANTES %
Por necesidades Personales 7
Suplemento base por fatiga 4
SUPLEMENTOS VARIABLES
Trabajo de pie 4
Postura anormal 1
Uso de fuerza o levantamiento de peso 2
Intensidad de luz 0
Condiciones aire 0
Tension visual 0
Tension auditiva 0
Tension mental 4
Monotonia mental 1
Monotonia fisica 0
Total 23%
Fuente: Elaboracion propia
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En la tabla 35 se muestra los resultados de la calificacion del
especialista donde analizo, la mayoria de los operarios
trabajan de pie toda la jornada, ademas de cargar pesos
aproximados de 5 kg en el transito de los abrigos a los
anaqueles, ademas el trabajo en dicha area requiere una alta
tension mental, donde su atencién debe estar puesta en no

dafar el forro de los abrigos.

4.3.6.11. Célculo del tiempo estandar
En esta etapa del célculo del tiempo estandar se realiza en
las oficinas, aunque puede haber oportunidades en que el
analista decidi6 apoyarse nuevamente en la observacion
de las operaciones. Los calculos fueron comunes y se
pudieron efectuar en poco tiempo en hojas de calculo.

Tabla 36 Célculo tiempo estdndar — Acabado
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ESTUDIO DE TIEMPOS - AREA DE ACABADO
CALCULO DE TIEMPO ESTANDAR
DEPARTAMENTO: Ingenieria del proceso PAGINA: 1/1
ELABORADO POR: René Gamarra FECHA: NOVIEMBRE 2020
o L. . Tiempo % de Tiempo
N Operacion Magquina normal Tolerancia | Estandar
PLANCHA (FORRO)
1 |PL. COSTURAS FORRO plancha 6.00 23% 7.38
PLANCHA (MANGA)
2 [IMARCAR+PLANCHAR MG CODO planca 2.50 23% 3.07
3 [PLANCHAR COSTURA MANGA plancha 1.50 23% 1.84
PLANCHA (TELA) 0.00
4 |PL. COSTURAS - CUERPO TELA plancha 5.00 23% 6.15
5 [MARCAR+PLANCHAR RUEDO plancha 2.15 23% 2.65
ACABADO M.
6 |REFILAR BORDES PRENDA manual 1.25 23% 1.54
7 |RETIRAR STICKERS manual 2.01 23% 2.47
8 [ATRAQUE RUEDO manual 8.76 23% 10.77
9 |ATRAQUE PUNOS manual 5.00 23% 6.15
10|ATRAQUE BOLSILLO manual 4.06 23% 5.00
11|ATRAQUE HOMBRERA manual 1.50 23% 1.84
12|VOLTEAR PRENDA manual 2.50 23% 3.07
13|LIMPIEZA DE HILOS manual 5.00 23% 6.15
PLANCHA
14|PLANCHADO FINAL plancha 16.50 23% 20.29
BOTONES
15|MARCAR OJAL CUERPO manual 1.50 23% 1.85
16| OJALAR PRENDA ojaladora 1.75 23% 2.15
17|MARCAR BOTONES manual 2.50 23% 3.07
18|APLICAR BOTONES PRENDA manual 14.80 23% 18.21
CONTROL
19|CONTROL CALIDAD manual 18.00 23% 22.14
EMBALAJE
20 |[ARMADO HANG TAG manual 1.00 23% 1.23
21 |PREPARAR HANG TAG manual 1.00 23% 1.23
22 |[HANG TAG A PRENDA manual 1.00 23% 1.23
23|APLICACION BOTON REPUESTO manual 0.50 23% 0.62
24| EMBOLSADO manual 3.50 23% 4.31
TOTAL 109.26 134.39

Fuente: Elaboracion propia
En la tabla 36 se observa que, el tiempo normal invertido en

la confeccion de un abrigo con forro es de 109.26 minutos y
con un tiempo estandar 134.39 minutos en la ejecucion en las

operaciones de acabado.
4.4, PROPUESTA COMPLEMENTARIAS

4.4.1. Plan deincentivos
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De acuerdo al arbol de problemas, se pudo identificar como un
problema frecuente la baja motivacion del personal. Pudiendo
derivarse por la falta de autoconfianza en sus propias habilidades, al
notar que la empresa no los considera trabajadores valioso y si un
simple nimero o que la cantidad de dinero no les permita cubrir sus
necesidades. Debido a estos problemas se propone la implementacion
de un plan de incentivos con la finalidad de estimular el desempefio de
sus actividades laborales, motivando a sus empleados para que
realicen su mayor esfuerzo y de esta manera aumentar los resultados
como consecuencia de su trabajo. La propuesta del plan de incentivos
para los procesos de confeccién de abrigos tejido plano se encuentra

a continuacion:

4.4.1.1. Propdsito del plan de incentivos para los procesos de
confeccion de abrigos tejido plano
El proposito principal de incluir un plan de incentivos en la
empresa es motivar a los empleados, aumentar la
productividad y fomentar una sana competencia que

beneficie a los resultados de la empresa.

4.4.1.2. Objetivo del plan de incentivos para los procesos de
confeccion de abrigos tejido plano
A continuacion se definen los objetivos basicos del plan de
incentivos:
e Motivacion de los empleados,
e Mejorar el nivel de desempefio de los trabajadores
e Aumentar la productividad
e Mejorar el bienestar de los trabajadores

¢ Retencién y atraccién de talento

4.4.1.3. Posibles beneficiarios
La propuesta de implementacioén incorpora dos niveles, el
primer nivel incluye a todos los operarios del proceso
productivo de confeccion en conjunto y el segundo nivel
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incluye el trabajo de equipo de las tres secciones (corte,
confeccion y acabado), los niveles pueden ser apreciados en
la siguiente figura:

Figura 32 Posibles beneficiarios plan de incentivos

Nivel |
Nivel I

Fuente: Elaboracion propia

En la figura 32 podemos abservar los beneficiarios por nivel
en la propuesta de incentivos, donde los trabajabadores
pueden acceder al primer nivel por merito propio y el segundo
nivel por un trabajo en equipo.

4.4.1.4. Condiciones para ser elegibles
Las condiciones que deben cumplir los operarios son las

siguientes:

Nivel I

e Como objetivo individual, los operarios de corte deben
alcanzar el 75% de eficiencia al mes, los operarios de
confeccion deben alcanzar el 70% de eficiencia al mes 'y
de igual manera, los operarios de acabado deben
alcanzar el 77.5% de eficiencia al mes.

e Los operarios deben llenar correctamente las hojas de
eficiencia durante todo el mes.

e La fecha limite de entrega de las hojas de eficiencia al

area de sistemas son los viernes.
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e Laempresay el departamento de recursos humano
confirmaran las nominaciones los ultimos dias del mes.

¢ No se recibira pago de incentivo en los periodos de
maternidad o ausencia por enfermedad que excedan las
4 semanas

¢ No recibira pago de incentivos los operarios que tengan

menos de 10 dias laborables.

Nivel II:

¢ Como objetivo grupal, el area de corte debe alcanzar un
70% de eficiencia al mes, el &rea de confeccién debe
alcanzar un 65% de eficiencia al mes y de igual manera,
los operarios de acabado deben alcanzar el 72.5% de
eficiencia al mes.

e Cumplir con todas las condiciones del nivel | con
excepcion de la primera condicion (eficiencia).

4.4.1.5. Descripcion de incentivos y metas a cumplir para obtener
beneficios
Con la finalidad de poner el claro los objetivos e incentivos
para la empresa y trabajadores, se desarrolla la tabla 32

indicando los niveles de eficiencia por cada nivel y seccion.
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Tabla 37 Descripcién de incentivos

CORTE = 75% Bonificacion de 50 soles al mes
) por operario,
CONFECCION = 70%
NIVELT ™ = Nota de felicitacion.
ACABADO = 77 .5%
_ Reconocimiento puiblice.
o ~

CORTE 2 70% Agasajos al grupo.
NIVELII — CONFECCION=65% —  Entrega obsequios.

ACABADO = 72.5% Placa de reconocimiento.
S ~—

Fuente: Elaboracidn propia

En la tabla 37 se muestra, el nivel | designado para logro
individual que brinda un incentivo econémico de 50 soles al
final de mes y pude ser constatado en la boleta de pago. Las
notas de felicitaciones precisan un mensaje de gerencia
indicando un mensaje motivacional e indicando que todo
progreso es beneficioso para ambas partes. En cuanto al
reconocimiento publico, cada fin de mes se publicara en el
periédico mural la foto de los trabajadores que alcancen el
objetivo.

4.4.2. Manual de procedimientos
En el desarrollo de la propuesta de investigacion se menciono que no
existia algun tipo de estudio que permita una comparacion de los
métodos y sus posibles cambios en el tiempo. De acuerdo a las
situaciones percibidas en corte con la falta de coronacion entre los
operarios se tiene por necesidad plasmar los manuales de funciones
y procedimientos que nos ayude a estandarizar métodos ademas nos
permite tener una vision integral de los procesos, auxiliar en el
adiestramiento y capacitacion del personal y permiten una adecuada
coordinacion de actividades a través de un flujo eficiente de
informacion. Los manuales desarrollados pueden ser ubicados en los

anexos 4,5y 6.
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4.4.3. Aplicacién de la metodologia 5S
La metodologia implantada por estos cinco conceptos tiene como
objetivo eliminar los desperdicios en los puestos de trabajo, a la vez
de aumentar la productividad. Teniendo presente éste ultimo concepto
de las 5s podemos complementar las propuestas desarrolladas en el
proyecto de investigacion. Estos conceptos son aplicables de forma
directa a la planta, almacén o sistema logistico. Puede sonar trivial
hablar de organizar, ordenar y limpiar en las empresas, de hecho se
suele dar poca importancia debido a que se relaciona con tareas en
ambito doméstico. Y cuando se infravalora este tipo de actividades
estamos desaprovechando una excelente oportunidad de mejorar;
mejorar en definitiva la productividad siempre que se pueda eliminar
desplazamientos y despilfarros de tiempo y espacio. La propuesta de

implementacion se presenta a continuacion:

4.4.3.1. Objetivo general de laimplementacion de 5's
La implementacion de las 5 “S” en los procesos de confeccion
de abrigos (corte, confeccion y acabado) tiene como finalidad
de mantener un orden y limpieza en las areas de trabajo para
la mejor utilizacion de equipos e instalaciones de esta manera

evitar tiempo improductivos.

4.4.3.2. Objetivos especificos

e Organizar y estandarizar las areas de trabajo dedicadas a
la confeccion de abrigos tela plana.

e Adoptar una nueva cultura de trabajo basada en trabajo en
equipo, responsabilidad, orden y disciplina para mejorar la
productividad de la empresa.

e Promover un ambiente laboral agradable con orden,
limpieza y seguridad, mejorando constantemente el
desempefio de las actividades de trabajo.

e Fomentar la cooperacion y el trabajo en equipo.
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4.4.3.3. Alcance
Aplicable solo en las areas de produccion de abrigos tejido
plano.

4.4.3.4. Delimitacion de responsabilidades

e Gerencia tejido plano: Brindar los recursos vy
financiamiento necesarios para la implementacion del
manual.

e Comité 5s: Dar seguimiento al manual, planificar y
desarrollar las actividades, asi como revisarlas.

e Jefe de produccion: Encargado de transmitir e
inspeccionar las actividades 5s al personal de produccion.

e Supervisor de productividad: Controlar que el personal
a su cargo, implementen de manera efectiva las
actividades planificadas, asi como examinar y anotar los
resultados obtenidos.

e Operarios: Implementar las actividades 5s en sus areas

de trabajo.

4.4.3.5. Planificacion de las actividades
Previo a la fase de implementacion, se debe planificar las
actividades con el proposito de realizar un plan de trabajo
estructurado de las 5s. El desarrollo especifico de las

actividades y su duracion se desarrollaron en la figura 33:

Figura 33 Cronograma de implementacion 5s
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Sesidn Sesidn|Sesion|Sesion|Sesion |Sesion [Sesion Sesion
1 2 2 3 & 5 ] 7
N* Actividades HDzraS Horas H::'ES Hﬂ4ras HO‘:HE HO‘:EIS HDql:HS H{::?as
1 |Organizacion de comites 5s
2 [Planificacion actividades 5s
3 |Presentacion del programa 5s
. 4 |Capacitacion 5s responsables {1-5) 5
5 |Capacitacion 55 operarios {1-5) S
. & |Evaluacion personal capacitado -
7 |Implementacion 5s 15 25 38 | 458
8 |Auditoria interna 58

Fuente: Elaboracion propia

De acuerdo a la figura 33, la implementacion inicia con la
reunion de gerencia y comité 5s definiendo el horizonte del
proyecto, luego se realizan las capacitaciones de cada una
de las técnicas y una evaluacion que permita conocer la
informacion tedrica de exposicion. Para finalizar se realizan
las implementaciones a cada uno de los puestos de trabajo.

Es importante precisar que las capacitaciones de

responsables y personal seran tercerizadas.

4.4.3.6. Implementacion de la metodologia de las 5s
Para especificar las acciones a realizar en la implementacion
de la metodologia 5s, debemos analizar cada punto que la
integra:

4.4.3.7. ;Como implementar Seiri? (Clasificar)

Para la implementacién de esta primera disciplina dentro de
los procesos de la planta de confeccién debemos identificar
los elementos o herramientas que son necesarios y desechar
o reubicar los elementos que generen retraso o impidan una
fluidez de las operaciones. Para poder clasificarlos, se realiza
un listado de los elementos fundamentales que se deben
encontrar en los puestos de trabajo.
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Tabla 38 Materiales Puesto trabajo

CLASIFICAR

Puesto: CORTADOR Puesto: FUSIONADOR
: : Materiales : . Materiales
Materiales necesarios | . . Materiales necesarios . .
puesto de trabajo innecesarios puesto puesto de trabajo innecesarios
de trabajo puesto de trabajo
Cortadora Celulares Guantes proteccion Celulares
Guantes proteccion
corte Papeleria Hoja especificaciones | Cartucheras
Tijera Objetos personales Tizas Papeleria
Tizas Lapiceros Lapiz
Lapiz Recipientes agua Tijera
Cinta embalaje Puesto: IGUALADORA
Hoja de

Hoja de corte especificaciones Papeleria
Pinzas sujecion Cartulina cartén Celulares
Alfileres Guantes proteccion Cartucheras
Cuchilla de corte Alfileres Calculadora
Calculadora Tizas
Puesto: ETIQUETADOR Lapiz
Etiguetadora Celulares Lapiz marcador
Informe de corte Lapiceros Escuadras
Hoja especificaciones |Pinzas sujecion Puesto: HABILITADOR

196

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




UNIVERSIDAD

REPOSITORIO DE

CATOLICA
TESIS UCSM DE SANTA MARIA

Tijera Hoja especificaciones | Celulares
Tiza Moldes componentes | Papeleria
Lapiz Tizas Objetos personales
Puesto: PREPARADO F/I Lapiz marcador Lapiceros
Hoja especificaciones | Celulares Tijeras Recipientes agua
Moldes componentes Cartuchera Alfileres
Tizas Lapicero Escuadras
Lapiz marcador Moldes anteriores Puesto: EMBOLSADO PRENDA

Hoja de
Lapiz especificaciones Objetos personales
Tijera Bobina maquina Lapiceros
Alfileres Prénsatelas Cartucheras
Puesto: ARMADO CUERPO FORRO Guias de metal
Hoja de Cono hilos fuera de
especificaciones Objetos personales Piguetero produccién
Bobina maquina Lapiceros Tijeras
Prénsatelas Cartucheras Lapiz
Guias de metal Cono hilos fuera de Cinta masking tape
Piguetero produccion Cono de hilos
Tijeras Puesto: OJALADO PRENDA

Hoja de
Lapiz especificaciones Guantes
Cinta masking tape Moldes de marcado Cartuchera
Cono de hilos Tizas Conos hilos
Puesto: ARMADO CUERPO TELA Tijeras Lapiceros
Hoja de
especificaciones Objetos personales Tajador
Bobina maquina Lapiceros Lapiz marcador
Prénsatelas Cartucheras Lapiz
Guias de metal Cono hilos fuera de Escuadras
Piquetero produccion Puesto: ACABADO PRENDA

Hoja de
Tijeras especificaciones Objetos personales
Lapiz Moldes de marcado Lapiceros
Cinta masking tape Agujas Cartucheras
Cono de hilos Conos hilos Cono hilos fuera de
Puesto: APLICACION BOTONES Lapiz produccion
Hoja de
especificaciones Cartuchera Tijeras
Moldes de marcado Conos hilos Tajador
Agujas Lapiceros
Conos hilos Celulares
Lapiz
Tijeras
Tajador
Alfileres
Fuente: Elaboracion propia
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De acuerdo a la tabla 38, se nombran los materiales que
deben estar presentes en los puestos de trabajo y de esta
manera los operarios pueden trabajar con los recursos
necesarios y dejando de lado una parte estorbosa de otros
materiales que impiden un trabajo fluido.

En la situacion actual, se puede observar en la figura 34 y
figura 35 se verifica algunos de los puestos de trabajo en
desorden o elementos innecesarios los cuales deben ser

clasificados.

Figura 34 Area trabajo inadecuada - Acabados
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Fuente: Elaboracidon propia

En la figura 34 se observa como se encuentra el puesto de
trabajo, se encuentran materiales o incluso agua que no
deberian estar presentes en el puesto de trabajo porque
podrian deteriorar el forro de los abrigos y malograrlo, de
igual forma se observan conos de hilos y almanaques que
deberian ser colocados en los anaqueles correspondientes o0

pegarlos en la pared respectivamente.
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REPOSITORIO DE

Figura 35 Area trabajo inadecuada - corte

Fuente: Elaboracion propia

En la figura 35 se puede apreciar el puesto de trabajo del
cortador donde se encuentras bultos de papel en el pasadizo
donde los demas trabajadores circulan constantemente y
ademas podemos ver retazos de tela o pelusa que se deberia

limpiar constantemente.

4.4.3.8. (¢Como implementar Seiton? (Organizar)
Para la implementaciéon de la segunda S se consodera
ordenar los articulos necesarios para el trabajo rutinario,
estableciendo lugares especificos para cada uno, facilitando
su identificacion, localizacion y devolucion después de haber

sido utilizada.
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e Se propone un listado de herramientas 0 equipos
necesarios para cada puesto de trabajo y con ayuda de los
operarios se realice listado de herramientas considerando
un lugar estratégico donde les sea mas comodo y no
pierdan tiempo al momento de buscarlas. Se debe
considerar el lugar actual de las herramientas, su frecuencia
de uso, precisar un punto estratégico donde puedan ser

trasladadas y puedan ser encontradas por el personal.

e A continuacion se desarrolld la tabla 34 que indica la

relacién de frecuencia con la distancia a colocar los objetos:

Tabla 39 Formato relacion frecuencia uso - distancia

ORGANIZAR
Tipo herramienta o equipo:

Lugar actual:

Frecuencia de uso Cercania
Muchas veces al dia. Colocar tan cerca como sea posible.
Varias veces al dia. Colocar cerca del usuario.
Varias veces por semana. Colocar cerca del area de trabajo.
Algunas veces al mes. Colocar en areas comunes.
Algunas veces al afo. Colocar en almacen o en archivos.
No se usa, pero podria usarse. |Guardar etiquetado en areas a fines.

Analisis de mejor disposicién:

Fuente: Elaboracion propia

La tabla 39 nos ayuda a la organizacion de los articulos en
el puesto de trabajo. En donde, si utilizamos un articulo
muchas veces al dia, al momento de organizar los
elementos debemos localizarlo lo mas cerca posible. Donde
el supervisor debera supervisar diariamente el cumplimiento
de la disposicion de herramientas establecidas del personal

de produccion.
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4.4.3.9. ;Cémo implementar Seiso? (Limpiar)
El procedimiento de limpieza permite mantener un ambiente
limpio en el propio puesto de trabajo asi como en las
herramientas 0 maquinaria que interviene en la confeccion de
abrigos. Para su realizacién, se conversé con gerencia donde
establecia un tiempo promedio de 10 minutos de limpieza
para los operarios de produccion. El supervisor de cada area
debera concientizar a los operarios a cumplir con la limpieza
diaria durante su jornada laboral. Para poder tener un registro
de dicho seguimientos, se desarrolla el formato de la tabla 40
en el cual el supervisor podra dar un seguimiento constante

a los operarios.

Tabla 40 Verificacion limpieza — puesto trabajo

VERIFICACION DE LIMPIEZA

Verificaciéon puesto
trabajo

Cortadora

Cuchilla de corte
Calculadora
Etiguetadora
Guantes proteccion
Pinzas sujecion
Tijera

Tizas

Lapiz

Lapiz marcador
Alfileres

Escuadras

Cinta embalaje
Bobina maquina
Prénsatelas

Guias de metal
Piquetero

Lapiz

Cinta masking tape

Lunes | Martes | Miércoles | Jueves | Viernes | Sabado | Observaciones

CORTE

CONFECCION
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Tijeras

Cono de hilos
Agujas

Conos hilos
Lapiz

Tijeras

Tajador
Alfileres

Tizas

Lapiz marcador

Escuadras
Fuente: Elaboracion propia

ACABADO

En la tabla 40 se observa el formato de verificacion que
permitira a los supervisores anotar el cumplimiento de la
limpieza en el puesto de trabajo,

Esta tercera S consiste en disefiar un sistema de limpieza de
los articulos que se utilizan y mitigar las causas que lo

ocasionan.

4.4.3.10. ¢Cbmo implementar Seiketsu? (Estandarizar)
La estandarizacion tiene por finalidad mantener las tres
primeras técnicas de las 5S, donde los operarios. Donde los
operarios adopten habitos de orden y limpieza en los puestos
de trabajo. Se propone realizar un formato donde se delimiten
las responsabilidades de los operarios, supervisores y
asistentes de cada area donde deben cumplir con el orden y
limpieza en sus respectivas areas. A continuacion se

desarrolla el formato propuesto:
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Tabla 41 Estandarizacion - responsabilidades
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CATOLICA '
DE SANTA MARIA

ESTANDARIZACION DE RESPONSABILIDADES
Equipos y Materiales @iden l Simpieza
Responsables
. Operario corte /
Mesa corte tela Operario corte Etiquetador
Mesa corte forro Operario corte Operarlo e/
Etiquetador
Maquina cortadora Supervisor de corte Operario corte
L|I_J Mesa preparados Operarios preparados Operarios preparados
S Maquina fusionadora e o Operario fusionado
8 d Operario fusionado P
L Supervisor de corte / I
Maquina igualadora Operario igualado Operario igualado
Mesa de habilitado Operario habilitado Operario habilitado
Materiales trabajo QF L
. . Operarios area corte Operarios area corte
(tijeras, piqueteros, etc.)
Mesa trabajo Asistente de confeccion / | Asistente de confeccion /
confeccion Supervisor de confeccion | Supervisor de confeccion
= | Estanteria hilos Asistente de confeccién | Asistente de confeccion
8 Plancha industrial Asistente de confeccion | Asistente de confeccion
O | Maquina costura recta y | Operario maquina CR / . .
W | estanteria Asistente de confeccion Operario maquina CR
(23 Maguina remalladora y |Operario maquina RM / Operario maauina RM
O | estanteria Asistente de confeccion P q
I\/!fatenale_s trabajo Operar|9§ area Operarios area confeccién
(tijeras, piqueteros, etc.) | confeccion
< i i . .
@) Plancharlndustrlal y Operario planchado Operario planchado
< | estanteria
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Maquina ojaladora Operario ojalado Operario ojalado
Mesa trabajo acabado | Supervisor de acabado / .
. Operario acabado prenda
prenda Operario acab. Prenda
Mesa trabajo aplicacion | Supervisor de acabado / | Operario aplicacion
de botones Operario aplic. Botones | botones

Materiales trabajo
(tijeras, piqueteros, etc.)
Fuente: Elaboracién propia

Operarios area acabado | Operarios &rea acabado

De acuerdo a la tabla 41, se establece las responsabilidades
del orden y limpieza en los operarios de corte, confeccion y
acabado. Ademas se fija como normativa que los operarios
deben cumplir con las disposiciones planteadas en la
estandarizacién, con el propésito de concientizar en poder
lograr un cambio en los puestos de trabajo.

4.4.3.11. Como implementar shitsuke (Autodisciplina)
Para poder completar la implementacion de técnicas 5s en
los procesos de confeccibn de abrigos se propone
implementar un formato de evaluacién que permita el control
y progreso de todo el sistema productivo, donde se realizara
una auditoria y sera calificada de acuerdo al cumplimiento y

no cumplimientos de las técnicas previas.

Tabla 42 Cumplimiento final 5S

CUMPLIMIENTO 5 S

Area de trabajo:
Fecha:
Responsable auditoria:

No Si
58S Descripcion cumple|cumple Observaciones
1 2
Estan presentes los materiales
Clasificar necesarios en el puesto de
trabajo
Se encuentran ubicados
Organizar correctamente donde
corresponden
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Se encuentra limpio el puesto
de trabajo

Esté presente el orden y
limpieza en el puesto trabajo
Se esta cumpliendo con la
implementacién de las 5S
Total:

Limpieza

Estandarizacion

Autodisciplina

Fuente: Elaboracién propia

En el tabla 42 el formato pretende realizar un seguimiento
sistemético de las cuatro técnicas previas, donde el auditor
las calificara, si cumple con las técnicas se tabula 2 puntos y
si no cumple el valor tomado es 1, esta auditoria sera
periédica de acuerdo al dltimo dia de capacitacion.

4.4.3.12. Auditorias internas 5s
En el programa 5s es necesario contar con auditorias de
inspecciones regulares para asegurar que realmente se
hagan las cosas bien y los operarios comprendan el
significado, importancia y secuencia de pasos a seguir,
ademas podemos evaluar el aprendizaje, motivacién y

compromiso como resultado de la implementacién.

4.4.3.13. Presupuesto de la aplicacién de 5's
En el presupuesto de detallaron todas las actividades
necesarias para la implementacion de igual forma los
recursos necesarios para su desarrollo, incluyendo las horas
hombre, materiales impresiones y formatos.
A continuaciébn se desarrolla el costo global de las
actividades:

Tabla 43 Presupuesto implementacion metodologia 5s

PU
Recurso Cantidad | Unidad (s) Total (S/.)
Capacitaciéon 4| Hr.-hombre 8.00 1,344.00
Refrigerio 42 | Unid. 1.50 63.00
Total 1,407.00

Fuente: Elaboracion propia
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En la tabla 43 podemos observar el costo de implementacion
de la metodologia 5s en los procesos de confeccion de
abrigos, dando como resultado S/.1,407.00 siendo esta la
cantidad de dinero que la empresa debe financiar para su

implementacion.

4.4.4. Plan de capacitacion general
Con el objetivo de afianzar las propuestas y cambios en el sistema
productivo, la empresa se ve en la necesidad de formar y capacitar a
todos los operarios en busqueda del fortalecimiento de sus
competencias laborales. La propuesta del plan integral de
capacitaciones se presenta a continuacion:

4.4.4.1. Objetivo principal del plan de capacitaciones general
El objetivo del plan de capacitaciones es afianzar las
habilidades y el crecimiento laboral de los trabajadores en las
areas de confeccion de abrigos con el proposito de mejorar
su rendimiento laboral e implantar los cambios propuestos en

el proyecto de investigacion.

4.4.4.2. Objetivos especificos

e Fomentar el uso de los manuales de procedimientos
propuestos para un mejor manejo de métodos de trabajo
del area de corte.

o Definir y explicar los cambios propuestos en el estudio de
métodos en el &rea de confeccion

e Mejorar la comunicacion entre todos los trabajadores entre
las diferentes areas

e Adoptar una nueva cultura de trabajo basada en trabajo en
equipo, responsabilidad, orden y disciplina para mejorar la
productividad de la empresa.

4.4.4.3. Alcance
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Aplicable solo en las areas de corte, confeccion y acabado
tejido plano.

4.4.4.4. Caracteristicas del grupo
Las edades de los tres grupos enfocados al plan de
capacitacion varian de acuerdo al area:
o Corte: Promedio de edad 28 afios y el 50% son mujeres.
e Confeccion: Promedio de edad 42 afios y el 100% son
mujeres.
e Acabado: Promedio de edad 38 afios y el 100% son

mujeres.

4.4.4.5. Disefio del contenido
Se reunirdn todos los métodos y recursos necesarios para
llevar a cabo la capacitacion para poder cumplir con los
objetivos trazados previamente, es decir las técnicas y
necesidades que se utilizaran para un correcto desarrollo de

la capacitacion. Las técnicas a utilizar son:

e Conferencias: Metodologia rapida y sencilla la cual
permite al expositor brindar un conocimiento a grandes
grupos de trabajadores, ademas permite el intercambio de
opiniones que pueden surgir entre el expositor y la
audiencia.

e Técnicas audiovisuales: La presentacion de la informacion
a los trabajadores se realizara mediante material
audiovisual que permitan ser mas interactiva la exposicion
y pueda captar la atencion de todos los trabajadores.

e Aprendizaje programado: La aplicacion de esta técnica
sistematica permitird presentar ejemplos o preguntas y
permitir que trabajadores respondan para que después
retroalimentados sobre la precision de sus respuestas por

el expositor.
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4.4.4.6. Temas a tratar
Los temas a tratar en el plan de capacitaciones estan ligados
a los objetivos que se desean alcanzar con su aplicacion.
Debido a los problemas presentados anteriormente, se

presentan los siguientes temas a tratar:

e La implementacién de manuales de procedimientos del
area de corte, confeccién y acabado.

e La variacién del sistema de produccion en el area de
confeccion, donde las operaciones de planchado de
costuras se realizaran en la misma area, propuesta en el
estudio de métodos confeccion.

e Funcionamiento del plan de incentivos para los niveles
individual y grupal.

e Comunicaciéon en el trabajo, los distintos niveles de

comunicacion entre areas.

4.4.4.7. Expositores
Las personas que estan directamente relacionadas a

consolidar la informacion a los trabajadores seran:

o Jefe de Ingenieria de procesos y su asistente, quienes se
encargaran de las capacitaciones a los operarios, ya que
su actividad es mas operativa.

e Jefe de recursos humanos, encargado de brindar las

pautas del plan de incentivos propuesto.

4.4.4.8. Planificacién de actividades
Luego de conformar a los expositores, se procede a realizar
la planificacion de las cantidades de horas programadas por
cada actividad y su cronograma de actividades, pueden ser
apreciadas en las siguientes tablas:

Tabla 44 Presupuesto plan de capacitacion
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N° Temas a tratar A - Car_md_ad Total h_oras
Capacitacion | capacitaciones | invertidas
1 | Manual de procedimientos 2.50 2.00 5.00
» | Variacion de proceso 2.00 2.00 4.00
productivo confeccién-plancha
3 | Plan de incentivos 2.00 1.00 2.00
TOTAL 11.00

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 44 podemos observar que el plan de
capacitacion contiene un total de 5.00 horas, las cuales
seran invertidas en el constante aprendizaje de los

operarios de las areas seleccionadas.

A continuacion de desarrolla el cronograma de

capacitaciones propuesto:
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Figura 36 Cronograma general de capacitaciones

LUNES MARTES MIERCOLES JUEVES VIERNES SABADO DOMINGO
1 2 3 4 5 6 7
Manual Variacion de
procedimientos proceso
productivo
confeccion-
plancha
8 9 10 11 o2 13 14
Manual Variaciéon de
procedimientos proceso
productivo
confeccion-
plancha
15 16 17 18 19 20 21
Plan de
incentivos
22 23 24 25 26 27 28
29 30 31
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Fuente: Elaboracién propia
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En la figura 36 se observa las capacitaciones calendarizadas,
en donde se dio prioridad de realizar la capacitacion de
manual de procedimientos los dias lunes y las capacitaciones

en los cambios del proceso los dias viernes.

4.4.4.9. Evaluacioén
En esta etapa del proceso se evalla el aprendizaje de los
trabajadores y el comportamiento de cada uno de los
participante, llevandose a cabo el seguimiento del
desempefio laboral, de esta forma se podra verificar su el
plan tuvo la repercusion esperada dentro del sistema

productivo.

4.4.4.10. Presupuesto del plan de capacitaciones
En el presupuesto de detallaron todas las actividades
necesarias para la capacitacion de igual forma los recursos
necesarios para su desarrollo, incluyendo las horas hombre,

materiales impresiones y formatos.

Tabla 45 Presupuesto plan de capacitaciones

Recurso |CANT. UNID. PU (S/.) Total (S/.)
Capacitador 5| Hrs.-hombre 0 0.00
Refrigerio 195 | Unid. 15 292.50
Material 195 |impresiones 0.2 39.00

Total (S/.) 331.50

Fuente: Elaboracion propia

De acuerdo a la tabla 45, el costo del plan de capacitaciones
en los procesos de confeccion de abrigos asciende a
S/.331.50 siendo esta la cantidad de dinero que la empresa

debe financiar para su ejecucion.

4.5. CRONOGRAMA DE LA PROPUESTA
Luego de haber definido las propuestas y las estrategias que se pueden utilizar,

se procede a elaborar un cronograma general que permita organizar, ejecutar
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y monitorear las actividades relativas al trabajo para un mejor desarrollo del
proyecto:

Tabla 46 Cronograma general de la propuesta

Propuesta de p

; Actividad
mejora

Mes 2
Mes 3
Mes 4
Mes 5
Mes 6
Mes 7
Mes 8
Mes 9
Mes 10

n
]
=

Mes 11
Mes 12

Actividad de seleccién
y registro

Actividad examinar e
idear

X

Estudio

Métodos Aprobacion propuesta X

Implementacion
propuesta

Ejecucion auditoria X X

Actividad seleccién
proceso y operario
Ejecucion de
cronometraje

Efectuar calculo tiempo
estandar

Estudio de
tiempos

Elaboracién propuesta X

Plan de

. / Aprobacion propuesta
incentivos P prop s

Seguimiento y control X X X

Actividad registro

informacion
Manual

procedimiento
s

Elaboracién manuales X

Seguimiento y control X

Definir grupo trabajo X

Ejecucion

Aplicacion de
metodologia
5s

capacitaciones y
evaluacion 5s

Implementacion
metodologia

Ejecucion de auditoria

Planificacion

capacitacion integral
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Ejecucion capacitacion

procedimiento X ’
Plan de Ejecucion capacitacion
capam;aClone NUEVOo proceso i ’

Ejecucion capacitacion
incentivos
Fuente: Elaboracion propia

Para poder entender el cronograma general de la propuesta, es necesario

mencionar las siguientes indicaciones sobra la cual esta planteado:

e El proyecto comienza con el desarrollo del estudio de métodos, donde se
procedera a revisar todo el sistema productivo de la planta de confeccidn,
las auditorias se llevaran semestralmente.

e En segundo punto a desarrollar es el estudio de tiempos donde se necesita
determinar los tiempos estandar bajo los nuevos criterios de estudio de
métodos.

e El seguimiento y control del plan de incentivos se realizara de manera
periddica, de manera que el auditor tenga el suficiente tiempo para realizar
las auditorias del estudio de métodos o 5s.

e Una vez terminada la implementacibn de manual de procedimientos y

funciones, se realizara la capacitacion cada dos meses.

4.6. EQUIPO DE GESTION
El equipo de gestibn comprometido con la realizacion de las mejoras
propuestas estara compuesto principalmente por el Jefe de Planta, Jefe y
Asistente de ingenieria de procesos, Supervisores de Corte, Confeccion y
Acabado y Jefe de Recursos Humanos y participacion del gerente general. La
gestion se distribuira de la siguiente forma:

e Estudio Métodos: Jefe y Asistente de ingenieria de procesos, Supervisores
de Corte, Confeccion y Acabado.

e Estudio de tiempos: Jefe y Asistente de ingenieria de procesos.

e Plan de incentivos: Jefe de Planta, Jefe de recursos humanos y Jefe y
Asistente de ingenieria de procesos.

e Manual procedimientos: Asistente de ingenieria de procesos.

215

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




UNIVERSIDAD

REPOSITORIO DE CATOLICA

TESIS UCSM DE SANTA MARIA

e Aplicacién de metodologia 5s: Jefe de planta, Jefe y asistente de ingenieria
procesos y Supervisores de Corte, Confeccién y Acabado.

e Plan de capacitaciones: Jefe y asistente de ingenieria de procesos.

No se necesita contratar personal externo, en caso de las auditorias se
solicitara colaboracién al area de planificacion del personal calificado para
alcanzar una mayor objetividad. Para el programa de capacitaciones, se
requerira el uso de horas extras del asistente de ingenieria de procesos, el cual

desarrollara diapositivas y material audiovisual.

4.7. SEGUIENTO Y CONTROL
Luego de poder direccionar y hacer posible la ejecucion de las mejoras, es
necesario tener un adecuado seguimiento y control para saber en qué amplitud
se estan logrando los objetivos y las acciones que deben corregirse y revisar
nuevamente.

Para poder darle seguimiento y control se utilizaran las siguientes acciones:

e El estudio de métodos sera dirigido por el area de Ingenieria de procesos
encargada de sugerir las nuevas formas de trabajo en la produccion. Estaran
bajo la supervision de Jefatura de planta.

e El estudio de tiempos estara dirigido por el asistente de ingenieria de
procesos y estara bajo la supervision del Jefe de Planta y Jefe de ingenieria

de procesos.

e Las auditorias estaran a cargo de los asistentes de planificacion, a su vez

seran supervisados por el Jefe de Planta.

e Laimplementacion del plan de incentivos estara dirigida por el asistente de
ingenieria proceso y sera supervisado por el Jefe de Recursos Humanos,

mediante la evaluacion de indicadores de produccion.
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e Laimplementacion de la metodologia 5s estard a cargo de los supervisores
de corte, confeccion y acabado, bajo la supervision del jefe planta, mediante

la evaluacion de los informes de auditoria.

e El programa de capacitaciones integral estara a cargo del Jefe y Asistente
de ingenieria de procesos, bajo la supervision de Jefe de planta mediante

evaluacién de informes y logros alcanzados.

Para la documentacion de los acuerdos realizados en las reuniones y su
planificacion, se elabor6 el siguiente formato de registro, en donde se puede

completar la informacién de manera facil de llenar.

Figura 37 Formato de seguimiento y control

REG.SI.04
Versioén: 1.0
CONTROL Y SEGUIMIENTO DE MEJORAS Fecha:
20/11/2020
Pagina 1/1
Revision:
MEJORA INFORME AVANCE RESPONSABLE

Estudio de
Métodos

Estudio de
Tiempos

Plan de incentivos

Manual de
procedimientos

Metodologia 5s

Plan
capacitaciones

Pendientes para la siguiente reunién de fecha / /

Asistencia
1 4
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2 5
3 6
Preparado por: Revisado por: Revisado por: Revisado por:
Rene Gamarra Jefe de planta Jefe de RR.HH Jefe Ing. Procesos

Fuente: Elaboracion propia.

En la figura 37 se elabor6 el formato de control y seguimiento de las propuestas,
donde se lleva registro del avance de las propuestas ademas establecer los

pendientes que deben completarse en las siguientes reuniones.

5. CAPITULO V ANALISIS DE LA PROPUESTA

5.1. COSTO DE LA PROPUESTA

5.1.1. Costo propuesto del estudio de métodos y tiempos
Para el correcto desarrollo de las propuestas del trabajo de
investigacion, se logré cuantificar los costos de cada uno de los
materiales, equipos y horas de trabajo que intervienen en su
realizacion. El desarrollo de la tabla 39 se identificé los costos de la
realizacion del estudio y el costo de los cambios sugeridos para las

areas de corte, confeccion y acabado.

Tabla 47 Costo implementar Estudio métodos y tiempos

INVERSION DE LA PROPUESTA
- PU TOTAL
ITEM DESCRIPCION CANT. | UNID. (sl) (S1) DETALLE
1 |ESTUDIO METODOS Y
TIEMPOS
1.1. | Material/Equipos
Cronometro 1 Und. |262.00 262.00| Ver Anexo 8
Papel bond A4 1 Und. | 31.60 31.60| Ver Anexo 9
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Folder con sujetador 1 Und. 9.80 9.80| Ver Anexo 9
Cuaderno anillado 1 und. | 27.30 27.30| Ver Anexo 9
Memoria USB 16GB 1 Und. | 29.90 29.90| Ver Anexo 9
Tablero de madera 1 und. 4.20 4.20| Ver Anexo 9
Impresiones 300 | Und. 0.20 60.00 | Ver Anexol2
1.2. |Traslado maquinaria
2 Técnico Mecanico/Soldador | 16 | Hr-h 0.00 0.00| Ver Anexol13
1 Técnico Mecanico/Eléctrico 8 Hr-h 0.00 0.00| Ver Anexol13
1.3. |Compra maquinaria
Botonera Industrial 1 und. | 71,540 71,540 | Ver Anexo 7
Instalacion 8 Hr-h 0.00 0.00| Ver Anexol3
1.4. | Mantener propuesta
Auditoria corte 23.05 | Hr-h 0.00 0.00| Ver Anexol3
Auditoria confeccion 4 Hr-h 0.00 0.00| Ver Anexol3
Auditoria acabado 5.5 | Hr-h 0.00 0.00| Ver Anexo13
* Meses (6y 12)
INVERSION ESTIMADA (S/.) 71,964.80

Fuente: Elaboracidn propia.

De acuerdo a la tabla 47:

e Se obtuvo una inversion de 428.80 soles para el desarrollo del
estudio de métodos y tiempos. Por las caracteristicas de estos dos
estudios, la mayor inversion es el tiempo que el analista invierte
en la recoleccién de datos.

e A partir del punto 1.2 se cuantifican los costos de los cambios
sugerido en el estudio de métodos. El primero es el traslado de la
plancha de la seccion de acabado a confeccion, la inversion es
cero soles debido a que utilizares el recurso propio de la empresa,
en este caso dos técnicos en mecanica modificaran la estructura
metalica y trasladaran el equipo a confeccion y un técnico
electricista que se encargara de la instalacion eléctrica. El
segundo cambio es la compra de una botonera industrial de
71,540 soles.

o Los costos que se incurren en las auditorias para el
correcto cumplimiento de los cambios sugeridos en el
estudio de métodos, equivale a cero soles, debido es
una de las funciones del puesto de trabajo del asistente

de ingenieria del proceso (ver anexo 13).
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5.1.2. Costo de propuesta del Plan de Incentivo
Para determinar el presupuesto del plan de incentivos se identificaron
los principales hitos en su desarrollo, los cuales determinaran la

valoracién de la propuesta:

Tabla 48 Costo implementar Plan de incentivos

INVERSION DE LA PROPUESTA

PU | TOTAL
(Sl.) (Sl.)

ITEM DESCRIPCION CANT. | UNID. DETALLE

1 |PLAN DE INCENTIVOS
1.1. |Incentivo

Incentivo mensual 8 Mes | 50.00|15,600.00| Soles/8Mes
*39 trabajadores
1.2. | Seguimiento y control
Auditoria 4 Hr-h 0.00 0.00| Ver Anexol3
* Meses (7,9 y 11)

INVERSION ESTIMADA (S/.) 15,600.00
Fuente: Elaboracién propia.

De acuerdo a la tabla 48, el presupuesto que deberia manejar la
empresa es de 15600 soles por mes si el 100% de los operarios
cumplen con alcanzar los ratios de eficiencia solicitados por seccion.

En cuanto a los costos de auditoria en el plan de incentivos, logran
alcanzar una inversion cero soles, ya que es una de las funciones que

posee el asistente de ingenieria de procesos.

5.1.3. Costo propuesta de Manual de Procedimientos
Para la propuesta del desarrollo del manual de procedimientos, se
logré cuantificar los costos que se pueden alcanzar a lo largo de su

desarrollo, pueden ser visualizados en la tabla 41.:

Tabla 49 Costo implementar Manual procedimientos

INVERSION DE LA PROPUESTA
- PU TOTAL
ITEM DESCRIPCION CANT. | UNID. (s/) (s/) DETALLE
1 |MANUAL
PROCEDIMIENTOS
1.1. |Material/Equipos
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Papel bond A4 0.5 | millar| 31.60 15.80| Ver Anexo 9
Impresiones 100 | Und. 0.20 20.00| Ver Anexol2
1.2. |Desarrollo de la propuesta
Analista 25 dia 0.00 0.00| Ver Anexol3
1.3. |Seguimiento y control
Auditoria 8 Hrs./h 0.00 0.00| Ver Anexol4
*Mes 10
INVERSION ESTIMADA (S/.) 35.80

Fuente: Elaboracioén propia.

De acuerdo a la tabla 49:

e Los costos de materiales utilizados son hojas bond utilizadas para

la recoleccion de datos e impresiones para los formatos de

encuestas, un costo de inversion de 35.80 soles.

e En el desarrollo de la propuesta, estaran a cargo del asistente de

ingenieria de procesos debido a esto el costo estimado es cero

soles, debido a que los puede ser asumido por el asistente de

ingenieria dentro de sus funciones.

e La auditoria se encontraria a cargo del area de ingenieria del

proceso, estaran a cargo del cumplimiento de manual propuesto.
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5.1.4. Costo propuesta de metodologia 5S
Para la cuarta propuesta, la implementacion de las 5s se logré estimar
los costos para que sea posible su desarrollo. En la tabla 42 se
identificaron los principales hitos de la propuesta.

Tabla 50 Costo implementar 5s

INVERSION DE LA PROPUESTA
ITEM DESCRIPCION CANT. | UNID. (Zf) T(OS-%‘L DETALLE
1 |METODOLOGIA 5S
1.1. |Capacitacion 5s
Capacitacion SENATI 4 Hr-h 8.00] 1,344.00] Ver Anexo 10
* 42 trabajadores
Refrigerio capacitacion 42 | Unid.| 1.50 63.00 | Ver Anexoll
1.2. |Implementacion 5s
Materiales 0 Unid. | 0.00 0.00
Equipos 0 Unid. | 0.00 0.00
1.3. |Mantener propuesta
Auditoria 8 Hr.-h | 0.00 0.00 | Ver Anexo13
*Mes 12
INVERSION ESTIMADA (S/.) 1,407.00

Fuente: Elaboracidn propia.

En la tabla 50 se define que las capacitaciones estaran a cargo del
SENATI, el costo presupuestado es de 32 soles por participante (Ver
anexo 10), obteniendo un costo final de 1,344 soles. La capacitacion
se realizara después de las horas de trabajo debido a esto se
expendera un refrigerio que consta de una galleta y una gaseosa. Las
auditorias estaran a cargo de los asistentes de planificacion, con
previa coordinacion con su jefe inmediato pueden apoyar en dicha
actividad haciendo un espacio en sus actividades.

En cuanto a la inversion de materiales y equipos, la empresa cuenta
con los articulos necesarios (contenedores, escobas, pintura, etc.) en
su almacén para desarrollar la propuesta.
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5.1.5. Costo propuesto del plan de capacitaciones
A continuacion se detallan los costos que necesarios para realizar el

plan de capacitaciones:

Tabla 51 Costo implementar Plan de capacitaciones

INVERSION DE LA PROPUESTA
ITEM DESCRIPCION CANT. | UNID. (Fs)f) T?S-I;ﬁ‘" DETALLE
1 |PLANDE
CAPACITACIONES
11 Ejecucién cambios proceso
productivo
Capacitaciéon 2 |Hr-h 0.00 0.00| Ver Anexol3
Refrigerio 78 |Unid. | 1.50 117.00 | Ver Anexoll
Impresiones 78 |Hojas| 0.20 15.60 | Ver Anexol2
12 Ejecuci.()n_ cap.
Procedimientos
Capacitaciéon 2 |Hr-h 0.00 0.00 | Ver Anexol13
Refrigerio 78 | Unid. 1.50 117.00 | Ver Anexoll
Impresiones 78 |Hojas| 0.20 15.60 | Ver Anexol2
13, _Ejecuc_ic’)n plan de
incentivos
Capacitacion 1 |Hr-h 0.00 0.00 | Ver Anexo13
Refrigerio 39 |Unid. | 1.50 58.50 | Ver Anexol1l
Impresiones 39 |Hojas| 0.20 7.80 | Ver Anexol2
INVERSION ESTIMADA (S/.) 331.50

Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla 51 se definen el plan de capacitaciones de los cambios
recomendados en el estudio de métodos. Las capacitaciones se
realizaran después de las horas trabajo debido a esto es necesario
brindar un refrigerio a los trabajadores los costos estan calculados por
el nimero de capacitaciones planificadas con un total de 292.50 soles.
Las capacitaciones estardn a cargo del asistente del &rea de ingenieria
del proceso y su coste es cero soles debido a que esté dentro de sus

funciones.
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5.1.6. Resumen del costo de implementacion de las propuestas
Con la determinacion de los costos que se incurriria en implementar
las propuestas descritas en puntos previos, se procede a hallar el
costo total de la implementacion, con el propdsito de conocer el monto

total de inversion, a continuacion se calcula el total de implementacion:

Tabla 52 Costo total de implementacion

RESUMEN DEL COSTO DE IMPLEMENTACION DE LAS PROPUESTAS

1| Costo implementar Est. Métodos y tiempos 71,964.80| Soles

2 | Costo implementar Plan de Incentivos 15,600.00 | Soles/8Mes

3 | Costo implementar Manual Procesos 35.80| Soles

4 | Costo implementar 5S 1,407.00 | Soles

5| Costo implementar Plan de Capacitaciones 331.50 | Soles
INVERSION TOTAL ESTIMADA (S/.) 89,339.10] Soles

Fuente: Elaboracidn propia.

Se puede analizar en la tabla 52, el costo de implementacién del
Al observar la tabla 44 podemos concluir que el costo total asciende
a 75,689.10 soles donde la principal inversion se daria en la compra

de una maquina botonera industrial.

5.1.6.1. Costos de implementacién por actividad
A continuacion en la tabla 53 se ordena los costos analizados
puntos previos en el cronograma de actividades, asi
comprender los costos que se desembolsaran por cada

actividad.
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Tabla 53 Costos de implementacion por actividad

o — AN -
Propuesta de - 3 ﬁ z : Lg ﬁ : ﬁ a 4 — - <
meiora Actividad & & e 0 e @ o a @ 0 2 0 5
J = | = = S | = > = = S | s | s | s =
Actividad de seleccion y registro | 162.8 162.8
. Actividad examinar e idear 0 0.0
Estudio — 0.0
Métodos Aprobacién propuesta 0 .
Implementacién propuesta 7154 | 7154|7154 | 7154 |7154| 7154 | 7154|7154 7154|7154 | 71540
Ejecucion auditoria 0 0 0.0
. Act.seleccion proceso y operario 0 0.0
Eﬁgﬁ'%ge Ejecucién de cronometraje 262 262
b Efectuar calculo tiempo estandar 0 0.0
Plan de Elaboracién propuesta 0 0.0
_rian | Aprobacién propuesta 1950 | 1950 |1950| 1950 |1950|1950|1950|1950| 15600
incentivos —
Seguimiento y control 0 0 0 0.0
Actividad registro informacion 35.8 35.8
Manual —
rocedimientos Elaboracion manuales 0 0.0
P Seguimiento y control 0 0.0
Definir grupo trabajo 0 0.0
Aplicacién de |Ejecucién capac.y evaluacion 5s 1407 0 1407
metodologia 5s | Implementacién metodologia 0 0 0.0
Ejecucién de auditoria 0 0.0
Planificacion capacitacion integral 0 0.0
Plan de Ejecucion capac. Procedimiento 66.3 66.3 132.6
capacitaciones | Ejecucion capac. nuevo proceso 66.3 66.3 132.6
Ejecucioén capa. incentivos 66.3 66.3
TOTAL 162.8| 0 |7286.6|7416|9104|9338.7|9104 (105119104 9104|9104 {9104 |89339.1

Fuente: Elaboracion propia
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En la tabla 53 se observa el desarrollo de las actividades
indicando el monto de inversion el cual debera financiar la
empresa. El costo de implementacion de la propuesta en los
doce meses de inicio es S/. 89339.10.

De acuerdo a la tabla 45:

e Laimplementacion de los estudios de métodos representa
un 80% de la inversion total, en donde el mayor
financiamiento seria la compra de la botonera industrial
para acabados, ademas los costos cero que intervienen
seran realizados por el asistente de ingenieria de producto,
estas funciones se consideran costos hundidos (ver
anexol3).

e Con respecto a la implementacion de plan de incentivos,
se puede considerar que la empresa debe tener un
presupuesto de 1950 soles por mes si el 100% de los
trabajadores obtienen la bonificacion por sus eficiencias,
de igual manera los procesos de seguimiento y control
estaran supervisados por el asistente de ingenieria del
proceso.

e Lainversion que se tiene para el desarrollo del manual de
procedimientos es relativamente bajo, tiene una
participacion de 35.80 soles. Ademas, se determinaron los
costos hundidos las actividades de elaboracion y
seguimiento debido a que el encargado de su desarrollo
serd el asistente de ingenieria de procesos (ver anexol13).

e Los costos calculados para el desarrollo de la metodologia
5s ascienden a 1407 soles entre costo de la capacitacion
y costo de refrigerio.

e En cuanto al costo del plan de capacitacion general, se
considera un gasto de 33150 soles entre las 5

capacitaciones programadas.
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5.2. BENEFICIOS DE LA PROPUESTA

5.2.1. ESTIMACION DE MEJORA DE INDICADORES
La estimacion de los indicadores planteados al inicio del proyecto de
investigacion se contrasta con las implementaciones de las
herramientas mas relevantes del estudio trabajo, el estudio de
métodos y medicion del trabajo incluyendo el estudio de tiempos. La
comparacion de la medicién actual con la estimacion de mejora tiene
como objetivo determinar el grado de mejoras que se pueden alcanzar

y reconocer si las propuestas realmente atractivas para implementar.
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Tabla 54 Estimacion de mejoras

N°| Indicador Férmula Medicién actual Estimacion de mejora
El resultado actual de | De acuerdo a la propuesta
las actividades que | del estudio de métodos, se

Diagrama # Act. Improductivas no generan valora | podra reducir las
1 | andlisis del | PAP =~ x 100 los procesos es actividades que no
proceso 5.94%. (ver tabla 7) |generan valor a un 0% en
el sistema productivo (ver
anexo 14).
La medicion actual Segun la propuesta del
de tiempo estandar | estudio de tiempos se
es de 334 min por logré determinar un tiempo
Tiempo TE = Tn x (1 + % valoracién) prenda. (ver tabla 9) |estandar de 294 min por

2 p prenda, ademas se

estandar

determiné una diferencia
de US$2.29 y US$0.62 en
el costo de produccién por
abrigo. (ver anexo 15).

La medicion actual
de los afos 2018-
2019 es: corte obtuvo
64%, confeccion 54%

De acuerdo a la
recoleccién informacion de
un pequefio grupo de
control utilizado para

Produccién planificada

L Cory Q xTstd y acabado 57%. (ver | medir las propuestas, se
3 Eficiencia | E/t O6) = 35 6 ab —in. improd. X 100 figura 7-9) — 58.33% | obtuvo un eficiencia de
77.50% corte, 67.90%
confeccion y 67.50%
acabado (ver anexo 16)
70.96%
El valor actual de la | De acuerdo a la
eficacia promedio informacion suministrada
obtenida en el por el grupo de control, se
4 Eficacia | rfic (o) = Produccibnreal . 1 estudio previo a obtuvo una eficacia de

realizar las
propuestas fue de
83% (ver tabla 11)

84% corte, 86%
confeccién, 82% acabado
(ver anexo 16) 84%
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De acuerdo a la Conforme a la informacion
medicion actual obtenida del grupo de
Prod.(%) = Eficiencia x Eficacia | OPtenidaen el control, se obtuvo una
5 | Productividad estudio previo a promedio de 60% (ver
realizar las anexo 15).
propuestas fue de
50% (ver tabla 11)

Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla 54 se observa:

e Lareduccion de las actividades que no generan valor en el sistema
de produccién actual, donde podria reducir a 0% dichas actividades
gue generan demoras o cuellos de botella.

¢ El indicador de tiempo estandar estimado, establece un ajuste de
40 minutos en el valor de los procesos de confeccion de abrigos. El
equivalente es 2.29 ddlares en gastos de producciéon que no
permiten a la empresa ser competitivos.

e De acuerdo a la grupo de control establecido para hallar la
eficiencia y eficacia, estimando de cambios propuestos. Se tuvo
como resultado un incremento individual de la eficiencia a 70.93%.

e La eficacia estimada después de haber desarrollado el grupo de
control obtuvo un valor de 84% antes y después del test, esta
similitud se debe a que la medicién de la eficacia se midieron con
el tiempo estandar estimado, lo que hace mas real tener una buena
planificacion de la produccion.

e En cuanto al indicador de productividad, se pudo calcular de
acuerdo a los indicadores eficiencia y eficacia visto leneas arriba,
en donde se puede estimar un incremento del 10% en los procesos

de confeccion de abrigos.

5.2.2. BENEFICIO CUANTITATIVO
Con el propésito de proporcionar numeros duros, que son Utiles para
tomar decisiones empresariales, se procedio cuantificar los beneficios
gue son resultado de la estimacion de mejoras propuestas a lo largo
del proyecto de investigacion. Para los indicadores de mejoras
propuestos se utilizé la informacion de anexo 15 donde indica la

disminucion del costo de produccion, la disminucién del costo
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produccion aplicando la botonera industrial y la cantidad monetizada
de horas extras que dejaria pagar la empresa. A continuacion se
desarroll6 la tabla 52 donde se detallan los beneficios:

Tabla 55 Beneficio cuantitativo

Mejora

. Comentario
estimada

Indicador Actual

Indicador mejora en la
reduccion costos
produccion

Los datos actuales de medicion
de mejora se obtienen del
anexo 15, en la aplicacién de

82.02 $/abrigo | 79.73 $/abrigo

Diferencia US$

2.29 $/abrigo

Diferencia S/.

8.22 S/./abrigo

los tiempos estandar a la
produccién.

Indicador mejora costos
produccion en la
implementacién botonera

2.82 $/abrigo

2.20 $/abrigo

Diferencia

0.62 $/abrigo

La informacion estimada se
obtiene del anexo 15, en la
simulacion de la
implementacion de la botonera

industrial.

Los datos del indicador mejora
en pago de horas extras se
extrajo del anexo 15.

Diferencia S/.
Indicador de mejora del
pago horas extras

Diferencia S/.
Fuente: Elaboracidn propia

2.23 S/./abrigo
232.50 S/./mes | 0.00 S/./mes

232.50 S/./mes

En la tabla 52 podemos determinar que, los indicadores muestra
indices de mejoras como por ejemplo en reduccion de los costos de
produccion consiguiendo una diferencia de US$2.29 por abrigo 0 8.22
soles por abrigo, esto nos indica que la aplicacion de estudio de
métodos con la que fue realizado el estudio de tiempos tuvo un
impacto favorable en mejora de procesos y una disminucion de los
costos unitarios de produccion. El indicador de la implementacion de
botonera trabajo consigo una diferencia de US$0.62 por abrigo 0 2.23
soles por abrigo expresando modificando la operacion a tecno manual
se podria mejorar tanto los costos de produccion de abrigos con forro
y abrigos reversibles. Como acto derivado de la implementacion de
botonera industrial, trae consigo la disminucién de las horas extras que
se pagan al tratar de cumplir la produccién planificada, en donde se
obtuvo como resultado que la empresa invierte un aproximado de
232.50 soles para poder cumplir dichas produccion, en donde las
horas extras se veran disminuidas a cero debido a la mejora en la

capacidad de produccion en aplicacion de botones (ver anexo 15).
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A continuacion, se presenta la tabla 53 donde se monetizan los
beneficios identificados en la tabla 52 y asi cuantificar adecuadamente

la mejora:
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Tabla 56 Beneficios cuantitativo (monetizado)

. MES
Indicador
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Indicador Produccién estimada
mejoraenla | (unidadesimes) (1) 800 | 800 | 800 | 800 | 800 | 800 | 800 | 800 | 800 | 800 | 800 | 800
reducciéon ; ;
costos Mejora monetizada 822 | 822 | 822 | 822 | 822 | 822 | 822 | 822 | 822 | 822 | 822 | 822
oroduccion (S/./abrigo con forro)
Beneficio indicador 6,576 | 6,576 | 6,576 | 6,576 | 6,576 | 6,576 | 6,576 | 6,576 | 6,576 | 6,576 | 6,576 | 6,576
(soles/mes)
Indicador Produccién estimada
mejc?ra costos | (unidadesimes) () 1300 | 1300 | 1300 | 1300 | 1300 | 1300 | 1300 | 1300 | 1300 | 1300 | 1300 | 1300
produccion en | pejora monetizada
:;plememadén (S/.Jabrigo con forro) 223 | 223 | 223 | 223 | 223 | 223 | 223 | 223 | 223 | 223 | 223 | 2.23
botonera ZREIED I TEGRR e 2,899 | 2,899 | 2,899 | 2,899 | 2,899 | 2,899 | 2,899 | 2,899 | 2,899 | 2,899 | 2,899 | 2,899
(soles/mes)
m}g?:%re?e Horas extras (Hrs/mes) | 48.00 | 48.00 | 48.00 | 48.00 | 48.00 | 48.00 | 48.00 | 48.00 | 48.00 | 48.00 | 48.00 | 48.00
pago horas
exiTas Costo horas extra 484 | 484 | 484 | 484 | 484 | 484 | 484 | 484 | 484 | 484 | 484 | 484
(S/./mes)
Beneficio indicador 2325 | 232.5 | 232.5 | 2325 | 2325 | 232.5 | 232.5 | 232.5 | 2325 | 2325 | 232.5 | 232.5
(soles/mes) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Beneficio total (soles)

| 9,708 | 9,708 | 9,708 | 9,708 | 9,708 | 9,708 | 9,708 | 9,708 | 9,708 | 9,708 | 9,708 | 9,708

Fuente: Elaboracion propia.
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(1) Es el promedio de abrigos con forro producidos, se calcula de
acuerdo a la produccion de prendas (ver tabla 8).

(2) La suma del promedio de produccién de abrigos con forro y
reversibles 800 y 500, calculado segun informacién de la tabla 8.

De acuerdo a la tabla 56, los indicadores de mejora fueron
monetizados donde:

La reduccion de costos de producciéon directa gracias a la
implementacién de estudio de métodos y tiempos en los procesos de
produccién de abrigos con forro fue de 8.22 soles por prenda, y con
ayuda de los datos histérico de produccién, se calculé una produccién
promedio de 800 unidades al mes (ver tabla8) en donde se proyecta
la reduccion de costo de fabricacion de 6,165 soles por mes.

De igual manera la implementacién de botonera industrial ayudaria a
reducir los costos de produccion de abrigos con forro y abrigos
reversibles, se determiné por datos historicos de produccion que se
producen 800 y 500 unidades de abrigos forro y reversibles
respectivamente, como resultado se tiene un beneficio de 2,23 soles
por mes.

Como consecuencia de ampliar el nivel de produccion en la aplicacién
de botones, se considera que los pagos realizados en horas extras se
verian anulados y dicho costo tomado como beneficio, donde se
obtuvo 232.50 soles por mes.

De acuerdo a los resultados anteriores, el beneficio bordearia los
9,185 soles por mes o0 110,220 soles anuales con la implementacion

de las técnicas de trabajo propuestas.

5.2.3.  BENEFICIO CUALITATIVO
Con la aplicacion de las propuestas planteadas en el estudio de
investigacion se pretende obtener beneficios -cualitativos que
beneficien el progreso de los trabajadores y la empresa, los beneficios
a obtener son los siguientes:
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e Lareputacion de la empresa se vera beneficiada por la calidad
del servicio y el cumplimiento de los plazos de entrega de los
productos, por lo tanto podré recuperar su posicionamiento en
el sector textil.

e Con ayuda de las capacitaciones programadas, el personal
mejorara sus capacidades técnicas y profesionales en donde
podran desarrollar de una mejor manera su trabajo y de forma
metddica.

e La obtencién de resultados en las mejoras, permitirhd motivar al
personan y sentirse parte de cambio para alcanzar dichos
resultados

e Mejor comunicacion dentro del equipo de trabajo y de este
hacia los supervisores, donde se obtiene mejor informacion

para la toma de decisiones dentro de los puestos de trabajo

5.3. ANALISIS COSTO-BENEFICIO
A continuacion en la tabla 54, se presenta el analisis de costo-beneficio
desarrollado en base a los resultados obtenidos en la seccion Costo de
implementacién por actividad (5.1.5.1) y Beneficios cuantitativos (5.2.2),
ademés se desarrolla el analisis en el mismo horizonte de tiempo, es decir,
doce meses. A continuacion se presenta el analisis de costo beneficio de la
propuesta de investigacion con el objetivo de valorar la necesidad y oportunidad

de acometer la realizacion del proyecto:
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Tabla 57 Analisis Costo-Beneficio

Mes
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Reduccién costo produccion
Est.Metodos y Est.Tiempos S/.6,576.0 | S/.6,576.0 |S/.6,576.0 |S/.6,576.0 |S/.6,576.0 |S/.6,576.0 |S/.6,576.0 |S/.6,576.0 |S/.6,576.0 |S/.6,576.0 |S/.6,576.0 |S/.6,576.0
§ Reduccién costo produccion
gs)) implementacién botonera S/.2,899.0 | S/.2,899.0 |S/.2,899.0 |S/.2,899.0 |S/.2,899.0 |S/.2,899.0 |S/.2,899.0 |S/.2,899.0 |S/.2,899.0 |S/.2,899.0 |S/.2,899.0 |S/.2,899.0
= Reduccidn horas extras S/.232.5 |S/.232.5 S/.232.5 S/.232.5 S/.232.5 S/.232.5 S/.232.5 S/.232.5 S/.232.5 S/.232.5 S/.232.5 S/.232.5
Total ingresos S/.9,707.5|S/.9,707.5 |S/.9,707.5 |S/.9,707.5 |S/.9,707.5 |S/.9,707.5 |S/.9,707.5 |S/.9,707.5 |S/.9,707.5 |S/.9,707.5 |S/.9,707.5 |S/.9,707.5
Estudio de métodos S/.162.8 |S/.0.0 S/.7,154.0 |S/.7,154.0 |S/.7,154.0 |S/.7,154.0 |S/.7,154.0 |S/.7,154.0 |S/.7,154.0 |S/.7,154.0 |S/.7,154.0 |S/.7,154.0
Estudio de tiempos S/.0.0 S/.0.0 S/.0.0 S/.262.0 S/.0.0 S/.0.0 S/.0.0 S/.0.0 S/.0.0 S/.0.0 S/.0.0 S/.0.0
& | Plan de incentivos S/.0.0 S/.0.0 S/.0.0 S/.0.0 S/.1,950.0 |S/.1,950.0 |S/.1,950.0 |S/.1,950.0 |S/.1,950.0 |S/.1,950.0 |S/.1,950.0 |S/.1,950.0
g Manual de procedimientos S/.0.0 S/.0.0 S/.0.0 S/.0.0 S/.0.0 S/.35.8 S/.0.0 S/.0.0 S/.0.0 S/.0.0 S/.0.0 S/.0.0
i} Aplicacion metodologia 5s | S/.0.0 S/.0.0 S/.0.0 S/.0.0 S1.0.0 S/.0.0 S/.0.0 S/.1,407.0 |S/.0.0 S/.0.0 S/.0.0 S/.0.0
Plan de capacitaciones S/.0.0 S/.0.0 S/.132.6 S/.0.0 S/.0.0 S/.198.9 S/.0.0 S/.0.0 S/.0.0 S/.0.0 S/.0.0 S/.0.0
Total egresos S/.162.8 |S/.0.0 S/.7,286.6 |S/.7,416.0 |S/.9,104.0 |S/.9,338.7 [S/.9,104.0 |S/.10,511.0|S/.9,104.0 |S/.9,104.0 |S/.9,104.0 |S/.9,104.0
Saldo neto S/.9,544.7 | S/.9,707.5 |S/.2,420.9 |S/.2,291.5 |S/.603.5 S/.368.8 S/.603.5 -S/.803.5 S/.603.5 S/.603.5 S/.603.5 S/.603.5
Salgo acumulado S/.9,544.7 | S/.19,252.2 | S/.21,673.1 | S/.23,964.6 | S/.24,568.1 | S/.24,936.9 | S/.25,540.4 | S/.24,736.9 | S/.25,340.4 | S/.25,943.9 | S/.26,547.4 | S/.27,150.9

Fuente: Elaboracion propia
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Como se puede observar en la tabla 57 la inversidbn es econdémicamente
aceptable. Donde el beneficio neto econdémico es de S/. 27,151.00. Donde la
inversion en la implementacion de la botonera equivale al 80% de los egresos
gue son aproximadamente S/.89,340.00. Los ingresos ascienden a un total de
S/.116,490.00 en un periodo de doce meses.

Finalmente se ha obtenido el indice de beneficio costo (B/C) y el retorno de la

inversion, ambos indicadores se presentan en la tabla 55.

Tabla 58 Indicadores de Costo-Beneficio

B/C ROI

Beneficio S/.116,490.00
Costo total |S/.89,339.10 S/.1.30 30.39%

Utilidad S/.27,150.90
Fuente: Elaboracién propia.

De acuerdo a la tabla 58 se obtuvo un indice de costo-beneficio de S/. 1.30, lo
gue indica que por cada unidad monetario invertida se obtendra un beneficio
de S/.0.30. Por otro lado, el retorno de la inversién (ROI) que se obtiene es de
30.39% lo cual indica que al final de un periodo de doce se meses la empresa
obtendra hasta un tercio de la inversion realizada. Si bien los resultados arrojan
nameros positivos se debe considerar que los margenes en el negocio textil
siempre son reducidos.

5.4. ANALISIS DE LA HIPOTESIS

Con la participacion de los trabajadores y areas involucradas en los procesos
de confeccion de abrigos, se logro obtener informacion cuantitativa y cualitativa,
que permiti6 realizar un andlisis de la situacion actual del sistema de
produccion, en el cual se encontré deficiencias en los procesos de corte,
confeccion y acabado.

Respecto al area de corte se detect6 la ausencia de procedimientos de trabajo
ya que no existe una forma de trabajo correcta para realizarlos. Por otro lado
en el area de confeccion se encontraron elevados tiempos de espera que
pueden, asociado a este problema se observa un excesivo acarreo de los

componentes antes de ser planchados. En el area de acabado se pudo
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observar un cuello de botella en los procesos de aplicacion de botones que se
realizan manualmente en la produccién de planta y la produccion tercerizada.
Asociado a estas tres areas se encontraron problemas en establecer los
tiempos estandar y una baja motivacion del personal. Se pudieron rescatar los
siguientes valoraciones tiempo estdndar de 334.00 minutos por abrigo,
eficiencia de 58.53%, una eficacia de 83.00% y una productividad de 50.00%.
Debido a los problemas mencionados se decidié implementar técnicas del
estudio del trabajo, a través del estudio de métodos y tiempos los cuales
permitieron alcanzar una eficiencia de 70.97%, 84% en la eficacia y una
productividad del 60% alcanzando un aumento del 10% con respeto de la
actual, la medicibn de los tiempos estandar obtenida es 294.00 min,
aproximadamente 40 minutos de reduccion del tiempo estandar actual, debido
a las propuestas se obtuvieron beneficios cuantitativos en la reduccion del
costo de fabricacion de 8.22 soles por abrigo. Se propone implementar manual
de procedimientos y funciones para la correcta realizacion de su trabajo
cotidiano (anexo 4, 5y 6). Se elabora un plan de incentivos con el propdsito de
motivar a los trabajadores, donde pueden obtener una bonificacion de 50.00
soles mensuales de acuerdo al promedio de eficiencia que obtengan. Y por
ultimo la implementacién de maquinaria botonera industrial donde se obtiene la
disminucion del costo de produccién de 2,899.00 soles por mes y un ahorro de
232.50 soles por mes en el pago de horas extras por la aplicacion de botones.
A través de dichas mejoras, se genera un aumento de la productividad de la
empresa, estimando un beneficio cuantitativo de 27,150.90 soles en un periodo
de doce meses. Por lo tanto la hipotesis se responde afirmativamente.
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CONCLUSIONES

v PRIMERA.- Se ha demostrado que, con la mejora del sistema de produccion en
la confeccién de abrigos de tejido plano, se logra mejorar la productividad con la

aplicacion de las técnicas del estudio del trabajo y otras herramientas de gestién.

v SEGUNDA.- Se realiz6 el andlisis de la situacion actual de los procesos de
produccion de abrigos y haciendo uso de las herramientas del estudio de trabajo,
se logré optimizar el tiempo estandar de produccion de 334.00 minutos a 294.00
minutos por abrigo, optimizando los costos de producciéon en 8.22 soles por
abrigo. Gracias a los métodos propuestos se logro un incremento en la eficiencia
de 58.53% a 70.97% utilizando de manera eficiente los recursos otorgados por
la empresa y eliminando aquellos elementos que generaban retraso en la

produccion.

v" TERCERA.- Se identifico los problemas y causales que generan la baja
productividad, en el area de corte se encuentra una forma de trabajo correcta
para realizar los procesos, en confeccion se encuentran los elevados tiempos de
esperay en el area de acabado un cuello de botella en los procesos de aplicacion
de botones manualmente, donde se logro incrementar la productividad parcial
de mano de obra de 50% a 60%, lo que implica la utilizacion eficiente de horas-

hombre empleadas en la produccion.

v CUARTA. .- Se realiz6 la propuesta de mejora que permite eliminar las 6 demoras
y tiempos de espera encontrados en el sistema productivo, las que significaban
30 minutos de retraso. Eliminar el cuello de botella en el area de acabado que
de acuerdo a la propuesta, aumentaria el nivel de produccién hasta un 70%, la
reduccion de costo de produccion en 2.23 soles por abrigo y eliminar el pago de
horas extras por dicho proceso. Ademas de reducir las distancias de recorrido

de 274 metros a 146 metros en el transito de los componentes.

v QUINTA.- Se evalu6 el impacto de la propuesta la cual con un costo de
89,339.10 soles genero un beneficio de 116,490.00 soles en un horizonte de 12
meses dando como beneficio neto 27,150.90 soles lo que incrementaria la
productividad hasta un 60% en los procesos de confeccion de abrigos.
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RECOMENDACIONES

v PRIMERA.- Es muy importante que se siga aplicando las herramientas del
estudio del trabajo para poder instaurar una mejora continla en todos los

Procesos.

v" SEGUNDA Se recomienda realizar un analisis de la situacién del proceso
productivo de abrigos permanentemente, ya que puedan reducir los tiempos de
espera y eliminar las actividades que no generan valor para aumentar la
productividad de los procesos de confeccion ya que permitira cumplir con los

pedidos de los clientes y reducir los retrasos.

v TERCERA.- Se recomienda desarrollar una metodologia que permita la mejora
continua en todos los procesos de la confeccién de abrigos identificando los

problemas o causales que generen la baja productividad.

v" CUARTA.- Se recomienda aplicar las herramientas del estudio del trabajo en los
procesos de confeccion de abrigos, identificando los problemas en los métodos
de trabajo, en fijar los tiempos estandar e implementando un sistema de
incentivos que permita a los trabajadores poder mejorar su productividad, ya que
con este se logro reducir 10.45 soles el costo de produccion.

v" QUINTA.- Se recomienda a la empresa valorar el impacto econémico y social de
la propuesta con el fin de crear un ambiente laboral mas agradable para todos.
Favoreciendo a los trabajadores con las constantes capacitaciones y bonos y la
empresa con la reduccién del costo de produccion y otros.

239

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




UNIVERSIDAD
CATOLICA '
DE SANTA MARIA

REPOSITORIO DE

TESIS UCSM

REFERENCIAS

Alvarez Huarca , O. E. (2017). Aplicacion del estudio de métodos para mejorar la
productividad en el proceso de la linea de confeccién de ropa en la empresa
creaciones Kevin de S.A. La Victoria 2017 . Lima.

Arrarte Mera, R. A., Bortesi Longhi, L., & Michue Salguero, E. (2015). Productividad y
Competitividad en la Industria Textil-Confecciones Peruana 2012-2015. 6.

colaborativo, D. a. (2020 de Agosto de 2020). Significadode. Obtenido de
http://www.significadode.org

Criollo, R. G. (2005). Estudio del Trabajo. Ciudad de Mexico: Mcgraw-Hill.

Cruelles, J. A. (2013). Métodos de trabajo, tiempos y su aplicacion a la planificacion y
a la mejora continua. Barcelona: Alfaomega.

Cruz Quinto, J. C. (2016). Propuesta de implementacion de un sistema de produccion
modular a una empresa de confeccipon de prendas para lograr su optimizacion
de procesos. Arequipa.

Industrial, I. (26 de 08 de 2020). Ingenieria Industrial online. Obtenido de
https://www.ingenieriaindustrialonline.com/

Kanawaty, G. (1998). Introduccién al Estudio del Trabajo. Ginebra.

Laos, E. H. (2000). La competitividad industrial en México . Ciudad de Mexico: Plaza y
Valdes editores.

Lexico. (20 de Agosto de 2020). Lexico by Oxford. Obtenido de http://www.lexico.com

Meyers, F. E. (2000). Estudio de Tiempos y Movimientos. Ciudad de Mexico: Pearson
Educacion .

Miranda Marroquin, S. A. (2017). Analisis de propuesta de sistema de mejora en una
empresa textil aplicando herramientas para aumentar su productividad.
Arequipa.

Neira, A. C. (2006). Técnicas de Medicion del Trabajo. Madrid: FC Editorial.

Pérez, E. R. (2005). Contabilidad de Costos. Ciudad de Mexico: Limusa.

Prokopenko, J. (1989). La gestion de la productividad . Ginebra.

RAE. (20 de Agosto de 2020). Real Academia Espafiola. Obtenido de
http://www.rae.es

240

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




UNIVERSIDAD

REPOSITORIO DE CATOLICA

TESIS UCSM DE SANTA MARIA

Rosales Borja, C. F. (2017). Aplicacion del estudio de tiempos y movimientos para la
mejota de la productividad de pantalones de vestir en la empresa confecciones
TI MONTY, San Martin 2017. Lima.

ANEXOS

241

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




UNIVERSIDAD

REPOSITORIO DE CATOLICA

TESIS UCSM DE SANTA MARIA

ANEXO 1: Base de datos

Tabla 59 Anexo — Base datos eficiencias pre-test

May-2020 CTP | D-ED13928-20 9 Mayo 2020 2101 EDREDON
May-2020 CTP | 0O-B15053-20 21 Mayo 2020 2101 FORRO
May-2020 CTP | O-B15495-20 145 Mayo 2020 2101 FORRO
May-2020 CTP | 0-C15001-20 1 Mayo 2020 2101 REVERSIBLE
May-2020 CTP | 0-J14936-20 4 Mayo 2020 2101 CAPA
May-2020 CTP |0O-S12973-21 19 Mayo 2020 2101 FORRO
May-2020 CTP |0O-S13212-22 221 Mayo 2020 2101 FORRO
May-2020 CTP | 0O-S14578-20 160 Mayo 2020 2101 REVERSIBLE
May-2020 CTP |0O-S14787-20 89 Mayo 2020 2101 FORRO
May-2020 CTP |0O-S14791-20 24 Mayo 2020 2101 FORRO
May-2020 CTP | 0O-S14806-20 19 Mayo 2020 2101 FORRO
May-2020 CTP | O-S15003-20 15 Mayo 2020 2101 FORRO
May-2020 CTP | O-S15054-20 50 Mayo 2020 2101 REVERSIBLE
May-2020 CTP | 0O-S15080-20 96 Mayo 2020 2101 FORRO
May-2020 CTP | 0O-S15397-20 17 Mayo 2020 2101 FORRO
May-2020 CTP | 0O-S15398-20 28 Mayo 2020 2101 FORRO
May-2020 CTP | O-S15406-20 45 Mayo 2020 2101 FORRO
May-2020 CTP | O-S15407-20 1 Mayo 2020 2101 REVERSIBLE
May-2020 CTP | O-S15408-20 14 Mayo 2020 2101 FORRO
May-2020 CTP |O-S15515-20 26 Mayo 2020 2101 REVERSIBLE
May-2020 CTP | O-S15526-20 1 Mayo 2020 2101 FORRO
May-2020 CTP | O-S15599-01 1 Mayo 2020 2101 FORRO
May-2020 CTP | 0O-S15600-01 1 Mayo 2020 2101 FORRO
May-2020 CTP |0O-S15735-01 1 Mayo 2020 2101 FORRO
May-2020 CTP | 0-Z14236-30 45 Mayo 2020 2101 COJIN
May-2020 CTP | 0-Z15836-30 2 Mayo 2020 2101 COJIN
May-2020 CTP | 0-Z15837-30 2 Mayo 2020 2101 COJIN
May-2020 CTP | 0-Z15971-30 2 Mayo 2020 2101 COJIN
May-2020 CTP | WA12659-20 135 Mayo 2020 2101 REVERSIBLE
Jun-2020 CTP | 0-J14936-20 38 Junio 2020 2101 CAPA
Jun-2020 CTP | D-ED14558-20 11 Junio 2020 2101 EDREDON
Jun-2020 CTP | D-ED14559-20 10 Junio 2020 2101 EDREDON
Jun-2020 CTP |0O-CS15177-20 155 Junio 2020 2101 FORRO
Jun-2020 CTP |0O-S12973-21 8 Junio 2020 2101 FORRO
Jun-2020 CTP |0O-S14194-21 11 Junio 2020 2101 FORRO
Jun-2020 CTP | 0O-S14785-20 144 Junio 2020 2101 FORRO
Jun-2020 CTP | O-S14806-20 27 Junio 2020 2101 FORRO
Jun-2020 CTP | 0-S15003-20 29 Junio 2020 2101 FORRO
Jun-2020 CTP | 0-S15004-20 15 Junio 2020 2101 FORRO
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Jun-2020 CTP | O-S15030-20 1 Junio 2020 2101 FORRO
Jun-2020 CTP |0O-S15030-21 1 Junio 2020 2101 FORRO
Jun-2020 CTP | O-S15277-30 1 Junio 2020 2101 FORRO
Jun-2020 CTP | O-S15406-02 1 Junio 2020 2101 FORRO
Jun-2020 CTP | O-S15406-03 2 Junio 2020 2101 FORRO
Jun-2020 CTP | 0O-S15539-01 1 Junio 2020 2101 FORRO
Jun-2020 CTP |WB13796-20 60 Junio 2020 2101 FORRO
Jun-2020 CTP |0O-S13212-22 238 Junio 2020 2101 FORRO
Jun-2020 CTP | O-S15408-01 1 Junio 2020 2101 FORRO
Jun-2020 CTP | O-S15540-01 1 Junio 2020 2101 FORRO
Jun-2020 CTP | O-B14960-20 8 Junio 2020 2101 REVERSIBLE
Jun-2020 CTP | O-B15024-20 104 Junio 2020 2101 REVERSIBLE
Jun-2020 CTP |0O-C15001-20 5 Junio 2020 2101 REVERSIBLE
Jun-2020 CTP | 0O-S14578-20 197 Junio 2020 2101 REVERSIBLE
Jun-2020 CTP | O-S15054-20 55 Junio 2020 2101 REVERSIBLE
Jun-2020 CTP |WA12659-20 157 Junio 2020 2101 REVERSIBLE
Jul-2020 CTP |D-ED13928-20 15 Julio 2020 2101 EDREDON
Jul-2020 CTP | D-ED14558-20 2 Julio 2020 2101 EDREDON
Jul-2020 CTP | D-ED14559-20 3 Julio 2020 2101 EDREDON
Jul-2020 CTP | 0-B14299-20 50 Julio 2020 2101 FORRO
Jul-2020 CTP | 0O-B15002-20 2 Julio 2020 2101 REVERSIBLE
Jul-2020 CTP | 0-B15495-01 1 Julio 2020 2101 FORRO
Jul-2020 CTP |0O-CM15128-20 60 Julio 2020 2101 REVERSIBLE
Jul-2020 CTP |0O-CS15111-20 45 Julio 2020 2101 FORRO
Jul-2020 CTP |0O-CS15129-20 44 Julio 2020 2101 FORRO
Jul-2020 CTP |0O-CS15176-20 78 Julio 2020 2101 REVERSIBLE
Jul-2020 CTP |0O-CS15541-01 2 Julio 2020 2101 FORRO
Jul-2020 CTP | 0-J14936-20 5 Julio 2020 2101 CAPA
Jul-2020 CTP |0-S12973-21 2 Julio 2020 2101 FORRO
Jul-2020 CTP | 0O-S13212-22 5 Julio 2020 2101 FORRO
Jul-2020 CTP | O-S14578-20 289 Julio 2020 2101 REVERSIBLE
Jul-2020 CTP | 0-S14716-02 1 Julio 2020 2101 REVERSIBLE
Jul-2020 CTP | 0O-S14785-20 24 Julio 2020 2101 FORRO
Jul-2020 CTP | 0O-S15003-20 6 Julio 2020 2101 FORRO
Jul-2020 CTP | O-S15004-20 43 Julio 2020 2101 FORRO
Jul-2020 CTP | O-S15030-20 92 Julio 2020 2101 FORRO
Jul-2020 CTP |0O-S15030-21 112 Julio 2020 2101 FORRO
Jul-2020 CTP | O-S15054-20 33 Julio 2020 2101 REVERSIBLE
Jul-2020 CTP | O-S15080-20 241 Julio 2020 2101 FORRO
Jul-2020 CTP | O-S15407-03 1 Julio 2020 2101 REVERSIBLE
Jul-2020 CTP | 0O-S15525-20 12 Julio 2020 2101 FORRO
Jul-2020 CTP | 0O-S15526-20 7 Julio 2020 2101 FORRO
Jul-2020 CTP | 0O-S15535-01 1 Julio 2020 2101 FORRO
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Jul-2020 CTP | O-S15536-01 1 Julio 2020 2101 FORRO
Jul-2020 CTP |O-S15537-01 1 Julio 2020 2101 FORRO
Jul-2020 CTP |0O-S15538-01 1 Julio 2020 2101 FORRO
Jul-2020 CTP |0O-S15539-01 1 Julio 2020 2101 FORRO
Jul-2020 CTP | 0O-S15540-01 1 Julio 2020 2101 FORRO
Jul-2020 CTP | 0O-S15576-01 1 Julio 2020 2101 FORRO
Jul-2020 CTP | 0O-S15653-01 1 Julio 2020 2101 FORRO
Jul-2020 CTP | 0-Z12451-30 38 Julio 2020 2101 COJIN
Jul-2020 CTP | WA12659-20 83 Julio 2020 2101 REVERSIBLE
Jul-2020 CTP |WB13796-20 3 Julio 2020 2101 FORRO
Ago-2020 CTP | D-ED13928-20 3 Agosto 2020 2101 EDREDON
Ago-2020 CTP | D-ED14558-20 9 Agosto 2020 2101 EDREDON
Ago-2020 CTP | D-ED14559-20 4 Agosto 2020 2101 EDREDON
Ago-2020 CTP | O-A15750-01 1 Agosto 2020 2101 FORRO
Ago-2020 CTP | 0O-B14299-20 4 Agosto 2020 2101 FORRO
Ago-2020 CTP |0O-B15053-20 168 Agosto 2020 2101 FORRO
Ago-2020 CTP | 0-C14196-20 54 Agosto 2020 2101 REVERSIBLE
Ago-2020 CTP | 0O-C15001-20 18 Agosto 2020 2101 REVERSIBLE
Ago-2020 CTP |0-CS15519-20 14 Agosto 2020 2101 FORRO
Ago-2020 CTP | 0-S12973-21 218 Agosto 2020 2101 FORRO
Ago-2020 CTP | 0O-S14578-02 1 Agosto 2020 2101 REVERSIBLE
Ago-2020 CTP | 0O-S14578-20 125 Agosto 2020 2101 REVERSIBLE
Ago-2020 CTP | 0O-S14785-20 6 Agosto 2020 2101 FORRO
Ago-2020 CTP |O-S14787-20 104 Agosto 2020 2101 FORRO
Ago-2020 CTP | O-S14806-20 38 Agosto 2020 2101 FORRO
Ago-2020 CTP | 0O-S15003-20 72 Agosto 2020 2101 FORRO
Ago-2020 CTP | O-S15004-20 8 Agosto 2020 2101 FORRO
Ago-2020 CTP | O-S15054-20 143 Agosto 2020 2101 REVERSIBLE
Ago-2020 CTP | 0O-S15080-20 148 Agosto 2020 2101 FORRO
Ago-2020 CTP | O-S15516-20 68 Agosto 2020 2101 FORRO
Ago-2020 CTP | O-S15525-20 12 Agosto 2020 2101 FORRO
Ago-2020 CTP | 0O-S15526-20 10 Agosto 2020 2101 FORRO
Ago-2020 CTP | O-S§7969-30 10 Agosto 2020 2101 FORRO
Ago-2020 CTP | WA12659-20 122 Agosto 2020 2101 REVERSIBLE
Set-2020 CTP | D-ED13928-20 20 Setiembre | 2020 2101 EDREDON
Set-2020 CTP | D-ED14558-20 1 Setiembre | 2020 2101 EDREDON
Set-2020 CTP | D-ED14559-20 3 Setiembre | 2020 2101 EDREDON
Set-2020 CTP | 0O-B14299-20 1 Setiembre | 2020 2101 FORRO
Set-2020 CTP | 0O-B15053-20 1 Setiembre | 2020 2101 FORRO
Set-2020 CTP | O-B15495-20 34 Setiembre | 2020 2101 FORRO
Set-2020 CTP |0-B15768-01 1 Setiembre | 2020 2101 REVERSIBLE
Set-2020 CTP | 0-B15792-01 1 Setiembre | 2020 2101 REVERSIBLE
Set-2020 CTP | 0-C14196-20 11 Setiembre | 2020 2101 REVERSIBLE
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Set-2020 CTP | O-C15001-20 80 Setiembre | 2020 2101 REVERSIBLE
Set-2020 CTP | O-CS15129-20 1 Setiembre | 2020 2101 FORRO
Set-2020 CTP | O-CS15787-01 1 Setiembre | 2020 2101 REVERSIBLE
Set-2020 CTP | 0-J14936-20 16 Setiembre | 2020 2101 CAPA
Set-2020 CTP | 0-S12973-21 241 Setiembre | 2020 2101 FORRO
Set-2020 CTP | 0O-S14578-20 309 Setiembre | 2020 2101 REVERSIBLE
Set-2020 CTP | 0O-S14787-20 1 Setiembre | 2020 2101 FORRO
Set-2020 CTP | 0O-S14791-20 140 Setiembre | 2020 2101 FORRO
Set-2020 CTP | O-S14806-20 3 Setiembre | 2020 2101 FORRO
Set-2020 CTP | O-S15003-20 88 Setiembre | 2020 2101 FORRO
Set-2020 CTP | O-S15054-20 4 Setiembre | 2020 2101 REVERSIBLE
Set-2020 CTP | 0O-S15080-20 17 Setiembre | 2020 2101 FORRO
Set-2020 CTP | 0-S15397-20 64 Setiembre | 2020 2101 FORRO
Set-2020 CTP | O-S15398-20 60 Setiembre | 2020 2101 FORRO
Set-2020 CTP | O-S15406-20 46 Setiembre | 2020 2101 FORRO
Set-2020 CTP | O-S15407-20 47 Setiembre | 2020 2101 REVERSIBLE
Set-2020 CTP | O-S15408-20 70 Setiembre | 2020 2101 FORRO
Set-2020 CTP | O-S15515-20 67 Setiembre | 2020 2101 REVERSIBLE
Set-2020 CTP | O-S15525-20 3 Setiembre | 2020 2101 FORRO
Set-2020 CTP | O-S15525-21 3 Setiembre | 2020 2101 FORRO
Set-2020 CTP | O-S15526-20 4 Setiembre | 2020 2101 FORRO
Set-2020 CTP | 0O-S15651-01 1 Setiembre | 2020 2101 FORRO
Set-2020 CTP | 0O-S15767-01 1 Setiembre | 2020 2101 FORRO
Set-2020 CTP | O-S15769-01 1 Setiembre | 2020 2101 FORRO
Set-2020 CTP | O-S15770-01 1 Setiembre | 2020 2101 FORRO
Set-2020 CTP | 0-Z14236-30 7 Setiembre | 2020 2101 COJIN
Set-2020 CTP |WA12659-20 54 Setiembre | 2020 2101 REVERSIBLE

Fuente: La empresa
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ANEXO 2: Formato de encuesta

FORMULARIO DE ENCUESTA
ENCUESTA DIRIGIDA A LOS TRABAJADORES DE LA LINEA DE PRODUCCION
DE ABRIGOS
Indicaciones: Buenas dias (tardes). Mi nombre es Rene Gamarra y estoy realizando
un andlisis de puesto de trabajo en la linea de confeccién de tejido plano para mi tesis
y optar por el titulo de Ingeniero Industrial, le agradeceria que contestara las siguientes
preguntas. Por favor tacha con cruz la respuesta que creas que es la mas

adecuada.
Area de trabajo:
Corte: Confeccion: Acabado:

Cuestionario:
1. ¢Qué problemas crees que exista en tu puesto de trabajo?

a) Acumulacion de prendas.
b) Procedimientos de trabajo.
c) Tiempos de espera.
d) Comunicacién
2. Con respecto a la pregunta anterior: ,Como se podrian mejorar o solucionar éstos?
a) Incluyendo nuevas tecnologias.
b) Mejorando métodos de trabajo
c) Eliminando demoras.
d) Integrando objetivos comunes
3. ¢Con que frecuencia se presentan estos problemas?
a) Siempre.
b) La mayor parte del tiempo.
c) De vez en cuando.
246

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




UNIVERSIDAD

REPOSITORIO DE CATOLICA

TESIS UCSM DE SANTA MARIA

d) Nunca.
4. ¢Qué tan a menudo recibes capacitaciones o charlas de temas relacionados al
trabajo?
a) Muy a menudo
b) Moderadamente a menudo
¢) Un poco a menudo
d) No muy a menudo
5. ¢Qué conocimiento tiene al respecto del Estudio del Trabajo?
a) Cronometrar el trabajo
b) Revisar los procesos
c) Analisis del puesto de trabajo
d) Revisar eficiencias
6. ¢Cual crees que sea el beneficio de mejorar la productividad en la empresa?
a) Mejores beneficios salariales
b) Reduccién de costos de produccion
c) Mas pedidos de trabajo
d) Mayor utilidad a la empresa
7. ¢Con que frecuencia su equipo cumple con los plazos de entrega?
a) Siempre.
b) La mayor parte del tiempo.
c) De vez en cuando.
d) Nunca.
8. ¢Con que rapidez usted se adapta a las prioridades cambiantes que exige su
puesto de trabajo?
a) Extremadamente rapido.
b) Muy réapido.
c) No tan rapido.
d) Nada rapido.
9. ¢Qué tan importante es su trabajo para usted?
a) Muy significativo.
b) Moderadamente significativo.
c) Ligeramente significativo.
d) De ningn modo significativo.
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10. ¢ Con que frecuencia las tareas que le asigna su supervisor le ayudan a afianzar
sus habilidades?
a) Muy a menudo
b) Moderadamente a menudo
¢) Un poco a menudo
d) No muy a menudo
11. ¢ Qué tan orgulloso esta de ser parte del grupo de trabajo de la empresa?
a) Muy orgulloso.
b) Orgulloso.
¢) Moderadamente orgulloso.
d) Poco orgulloso.
12. ¢ Qué factores crees que afecten tu rendimiento laboral en la empresa?
a) La motivacion.
b) Clima laboral.
¢) La comunicacion.

d) Factores ambientales.
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ANEXO 3: Determinacion del nimero de observaciones en el estudio de tiempos

Tabla 60 Anexo - Calculo niumero de observaciones

CORTE
N° Operacién Observaciones preliminares (min.) n° observaciones
CORTE DE TELAS 1 2 3 4 5 6 X Ix2 n
1 |PREPARAR TRAZO-TELA 27.45 | 31.25 | 29.50 | 32.75 | 28.25 |33.75 183 | 5610 [10.00
2 | TENDER TELA-OP1 225.15|247.10 | 215.75 688 | 158299 | 6.00
3 | TENDER TELA-OP2 225.15|247.10 | 215.75 688 | 158299 | 6.00
4 |CORTAR TELA 346.25 | 385.50 | 362.00 1094 | 399543 | 4.00
5 | SEPARAR PAQUETE-TELA 91.20 | 86.75 | 96.52 274 | 25159 | 4.00
6 | PREPARAR TRAZO-FORRO 26.50 | 29.45 | 32.12 | 26.20 | 28.23 |31.15 174 | 5055 [10.00
7 | TENDER FORRO-OP1 140.50 | 145.50 | 160.50 | 165.90 612 | 94194 | 8.00
8 | TENDER FORRO-OP2 140.50 | 145.50 | 160.50 | 165.90 612 | 94194 | 8.00
9 | CORTAR FORRO 241.00 | 247.00 | 232.00 | 275.00 | 255.00 1250 313564 | 6.00
10 | PREPARAR TRAZO-TRICOTEX 30.25 | 27.00 | 33.75 | 30.00 | 28.21 149 | 4479 [10.00
11 | TENDER TRICOTEX OP1 135.00 | 141.50 | 152.50 | 161.25 590 | 87505 | 8.00
12 | TENDER TRICOTEX OP2 135.00 | 141.50 | 152.50 | 161.30 590 | 87521 | 8.00
13 | CORTAR ENTRETELA 192.00 | 210.00 | 185.00 | 216.50 | 212.00 1016 | 207005 | 6.00
14 | SEPARAR ENTRETELA TALLA 75.23 | 81.50 | 82.10 | 76.75 316 | 24933 | 3.00
ETIQUETADO
20| ETIQUETAR TELA 2.10 2.19 1.89 2.20 2.25 10.6 23 6.00
21 |ETIQUETAR FORRO 200 | 2.10 | 2.20 1.85 1.96 10.1 21 6.00
FUSIONADO
22 | PREPARAR P/FUSIONAR 822 | 868 | 9.25 | 990 | 8.32 | 955 53.9| 487 | 8.00
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23 | FUSIONAR PRENDA 7.50 8.50 8.20 7.52 7.10 | 7.12 459 | 353 8.00
IGUALAR PRENDA
24 | PREPARAR P/IGUALAR 52.10 | 48.29 | 45.25 | 53.75 | 54.50 254 | 12953 | 8.00
25 | IGUALAR FUSIONADO 40.20 | 43.80 | 40.75 | 39.80 | 47.66 212 | 9051 | 8.00
HABILITADO
26 | HABILITAR TELA 62.00 | 64.40 | 55.75 | 59.00 | 53.00 294 | 17389 | 8.00
27 | EMPAQUETAR TELA 5.00 | 4.50 4.80 5.40 5.30 25 126 7.00
28 | EMPAQUETAR FORRO 4.90 4.80 5.00 5.50 5.70 25.9| 135 | 8.00
CONEECCION
N° Operacion Observaciones preliminares (min.) n° observaciones
ARMADO DE FORRO 1 2 3 4 5 6 7 Ix Ix2 n
29 | REMALLE MANGAS 1.65 1.85 2.12 2.05 2.00 | 1.75 11.4 22 13.00
30 | REMALLE CENTRO ESPALDA 0.96 1.00 0.90 0.85 1.05 | 1.10 5.86 6 13.00
31| REMALLE CUERPO+HOMBROS 3.25 4.12 4.06 3.59 3.86 | 3.90 [4.11 26.9| 104 |10.00
32| REMALLE SISAS 3.45 3.25 3.12 2.90 3.03 | 2.86 |3.55 22.2 71 10.00
33| ORILLADO PUNOS+RUEDO 1.86 1.59 2.05 2.14 1.98 | 1.76 |2.10 13.5 26 15.00
34 | PEGAR ETIQUETA FORRO 1.12 1.16 1.05 1.15 1.29 | 1.01 6.78 8 10.00
35| MARCAR+PEGAR ETIQ. MARCA 2.65 3.12 2.70 2.85 3.21 14.5 42 10.00
36 | PEGAR FORRO A VUELTA 2.56 3.25 3.22 2.95 3.02 15 45 11.00
MANGAS
37 | UNIR MANGA CODO 1.92 2.40 2.21 1.96 1.99 | 2.25 12.7 27 12.00
38 | CERRADO MANGA 1.86 2.25 2.32 1.82 1.92 | 1.95 12.1 25 15.00
39 | PEG.CINTA SESGO COPA MANGA 1.75 1.89 2.15 2.06 2.15 10 20 10.00
CUELLO
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40 |UNIR COLLARINES A CUELLO 158 | 146 | 160 | 155 | 1.38 | 145|151 10.5 16 4.00
41 | PESPUNTE COLLARINES CUELLO 2.00 | 180 | 225 | 2.00 | 2.35 10.4 22 |15.00
42 | EMBOLSAR CUELLO 123 | 112 | 110 | 1.20 | 146 | 1.23 7.34 9 15.00
ARMARDO CUERPO
43 | PREP. ACCESORIO BOLSILLO 165 | 148 | 135 | 125 | 1.32 | 152 8.57 12 15.00
44 | EMBOLSILLADO 12.75 | 11.10 | 12.00 | 13.75 49.6 | 619 [10.00
45 |UNIR CENTRO ESPALDA 138 | 1.26 | 145 | 156 | 1.20 6.85 9 15.00
46 | UNIR DELANTEROS 182 | 1.75 | 1.72 | 1.79 | 158 | 142 10.1 17 |11.00
47 | PEGAR CINTA SESGO HOMBROS 116 | 1.32 | 126 | 148 | 1.26 | 1.13 7.61 10 |14.00
48 | UNIR HOMBROS 153 | 142 | 162 | 159 | 124 | 166 |1.36 10.4 16 |15.00
49 | CERRAR COSTADOS 310 | 365 | 3.02 | 3.18 | 3.05 16 51 9.00
50 | PEGAR CINTA INDIA SISA 216 | 226 | 262 | 2.75 | 240 | 2.35 14.5 35 |12.00
51 | PEGAR MANGAS A CUERPO 645 | 578 | 545 | 6.10 | 5.20 29 169 [10.00
52 | PEGAR HOMBRERAS 250 | 3.00 | 269 | 265 | 226 | 2.75 15.9 42  |12.00
EMBOLSADO PRENDA
53 | PEGAR CUELLO A CUERPO 256| 245| 262 232 295 12.9 34 [11.00
54 | FIJADO INTERNO CUELLO 1.35 1.56 1.49 1.37 1.26| 1.52|1.62 10.2 15 11.00
55| EMBOLSAR DELANTERO 3.02 3.25 3.10 2.92 3.24| 2.50 18 55 12.00
56 | EMBOLSAR PUNOS 250 3.00f 2.81| 275| 322 14.3 41 |12.00
57 | EMBOLSAR RUEDO 4.65| 4.25| 459| 436| 4.48] 3.60 259 113 |11.00
ACABADO
N° Operacion Observaciones preliminares (min.) n° observaciones
PLANCHA (FORRO) 1 2 3 4 5 6 I X 2x2 n
58 | PL. COSTURAS FORRO 585 | 650 | 598 | 586 | 592 |5.20 35.3] 209 | 7.00
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PLANCHA (MANGA)
59 | MARCAR+PLANCHAR MG CODO 22 | 225 | 245 | 275 | 264 | 245 (275 |[175| 44 [12.00
60 | PLANCHAR COSTURA MANGA 1.32 | 151 | 135 | 128 | 15 |159 |12 | |9.75| 14 [15.00
PLANCHA (TELA)
61| PL. COSTURAS - CUERPO TELA 413 | 45 | 521 | 486 | 492 | 5 |535| | 34 | 166 |11.00
62 | MARCAR+PLANCHAR RUEDO 1.99 | 2.06 | 2.45 | 2.06 | 2.45 | 2.03 13 | 29 [14.00
ACABADO M.
63 | REFILAR BORDES PRENDA 112 | 1.08 | 11 | 115 | 1.36 | 1.01 6.82| 8 |15.00
64 | RETIRAR STICKERS 1.76 2 1.92 | 2.06 | 2.25 | 2.1 |1.75| |13.8] 28 [12.00
65 | ATRAQUE RUEDO 8.05 | 9.35 | 895 | 8.2 8 9.3 51.9| 450 | 8.00
66 | ATRAQUE PURNOS 485 | 465 | 45 5 4.96 | 5.6 29.6| 146 | 8.00
67 | ATRAQUE BOLSILLO 35 | 3.75 | 412 | 3.92 | 4.25 | 4.42 24 | 96 [10.00
68 | ATRAQUE HOMBRERA 1.69 | 1.35 | 169 | 155 | 1.39 | 15 [1.75] [10.9| 17 [14.00
69 | VOLTEAR PRENDA 2.35 | 256 | 275 | 255 | 2.69 | 2.2 |2.82| [17.9| 46 |11.00
70 | LIMPIEZA DE HILOS 41 | 52 | 481 | 495 | 522 | 51 |5.75| [35.1| 178 |14.00
PLANCHA
71| PLANCHADO FINAL 16.4 | 134 | 135 | 165 | 16.2 76 | 1165 |15.00
BOTONES
72 | MARCAR OJAL CUERPO 1.45 | 1.65 | 1.46 | 129 | 1.38 | 1.69 8.92| 13 |15.00
73| OJALAR PRENDA 1.36 | 1.62 | 172 | 179 | 18 |149|15| [11.3]| 18 |15.00
74| MARCAR BOTONES 2.51 | 2.69 3 2.82 | 3.32 | 2.76 |2.56| |19.7| 56 [14.00
75| APLICAR BOTONES PRENDA 141 | 12.38 | 1255 | 15 | 14.7 | 125 81.2| 1107 |11.00
CORTE

NO

Operacién

Observaciones preliminares (min.)

n° observaciones
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CORTE DE TELAS 1 2 3 4 5 6 3 ¢ 2x2 n
1 |PREPARAR TRAZO-TELA 2745 | 31.25 | 29.50 | 32.75 | 28.25 | 33.75 183 | 5610 |10.00
2 | TENDER TELA-OP1 225.15 | 247.10 | 215.75 688 | 158299 | 6.00
3 | TENDER TELA-OP2 225.15 | 247.10 | 215.75 688 | 158299 | 6.00
4 |CORTAR TELA 346.25 | 385.50 | 362.00 1094 | 399543 | 4.00
5 | SEPARAR PAQUETE-TELA 91.20 | 86.75 | 96.52 274 | 25159 | 4.00
6 | PREPARAR TRAZO-FORRO 26.50 | 2945 | 32.12 | 26.20 | 28.23 | 31.15 174 | 5055 |10.00
7 | TENDER FORRO-OP1 140.50 | 145.50 | 160.50 | 165.90 612 | 94194 | 8.00
8 | TENDER FORRO-OP2 140.50 | 145.50 | 160.50 | 165.90 612 | 94194 | 8.00
9 |CORTAR FORRO 241.00 | 247.00 | 232.00 | 275.00 | 255.00 1250 | 313564 | 6.00
10 | PREPARAR TRAZO-TRICOTEX 30.25 | 27.00 | 33.75 | 30.00 | 28.21 149 | 4479 |10.00
11| TENDER TRICOTEX OP1 135.00 | 141.50 | 152.50 | 161.25 590 | 87505 | 8.00
12 | TENDER TRICOTEX OP2 135.00 | 141.50 | 152.50 | 161.30 590 | 87521 | 8.00
13| CORTAR ENTRETELA 192.00 | 210.00 | 185.00 | 216.50 | 212.00 1016 | 207005 | 6.00
14| SEPARAR ENTRETELA TALLA 75.23 | 81.50 | 82.10 | 76.75 316 | 24933 | 3.00
ETIQUETADO
20 |ETIQUETAR TELA 2.10 2.19 1.89 2.20 2.25 10.6 23 6.00
21 | ETIQUETAR FORRO 2.00 2.10 2.20 1.85 1.96 10.1 21 6.00
FUSIONADO
22 | PREPARAR P/FUSIONAR 8.22 8.68 9.25 9.90 8.32 | 9.55 53.9 487 8.00
23 | FUSIONAR PRENDA 7.50 8.50 8.20 7.52 7.10 | 7.12 45.9 353 8.00
IGUALAR PRENDA
24 | PREPARAR P/IGUALAR 52.10 | 48.29 | 45.25 | 53.75 | 54.50 254 | 12953 | 8.00
25 | IGUALAR FUSIONADO 40.20 | 43.80 | 40.75 | 39.80 | 47.66 212 | 9051 8.00

HABILITADO
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26

HABILITAR TELA

62.00

64.40

55.75

59.00

53.00

294

17389

8.00

27

EMPAQUETAR TELA

5.00

4.50

4.80

5.40

5.30

25

126

7.00

Fuente: Elaboracion propia
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ANEXO 4: Manual de procedimientos — Corte

MANUAL DE FUNCIONES Y PROCEDIMIENTOS
AREA DE CORTE

Arequipa - Peru
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1. Introduccién
El presente manual de funciones y procedimientos esté orientado a los miembros de
la organizacion en la ejecucion de su trabajo, siendo este instrumento que facilita la
evaluacion de la gestién interna del proceso productivo por parte del organismo de
control. La organizacién necesita registrar el trabajo realizado por parte de sus
trabajadores para poder dar un seguimiento de las actividades que se llevan a cabo

y los responsables que la ejecutan.

2. Objetivo general:
El proposito de dicho manual es suministrar informacion de los procesos productivos
del area de corte con el fin de estandarizar todas las actividades y procedimientos

gue realizan los trabajadores.

3. Finalidad del manual
o Dar a conocer las funciones, actividades y atribuciones del cargo asignado a los
operarios.
¢ Facilitar el proceso de induccion al personal, relacionado al conocimiento de las
funciones asignadas al cargo.

4. Estructura orgénica del area de corte
e Supervisor de corte.
e Operario de corte.
e Operario de etiquetado.
e Operario de preparados.
e Operario de fusionado.
e Operario de igualado.

e Operario de habilitado.
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REG.SI.01
MANUAL DE FUNCIONES DEL Version: 1.0
PUESTO DE TRABAJO Fecha: 11/11/2020
Péagina 1/14
Identificacion del cargo
Nombre del cargo: 1. SUPERVISOR DE CORTE
Dependencia: CTP - AREA DE CORTE
Numero de cargos: Uno (1)
Reporta a (nombre del cargo): Jefe de planta

Formacion y competencias

1. Formacion:

Técnico en disefio y pratonaje.

Experiencia de 7 afios en el puesto en empresas de rubro textil.
Experiencia en el corte de tela plana.

Conocimiento en indicadores de produccion y métodos de trabajo.
Experiencia dirigiendo equipos de trabajo.

Conocimiento de idioma inglés, nivel intermedio.

2. Competencia:

Toma de decisiones bajo presion

Trabajo en equipo

Liderazgo

Comunicacion efectiva

Descripcion del cargo

Es la persona encargada de abastecer la carga de trabajo a confeccion, cumpliendo
con las cantidades determinadas por planificacién. Ademas de dirigir
organizadamente el grupo de trabajo y alcanzar los objetivos planeados. Encargado
de desarrollar

Principales funciones del puesto

Desarrollo de patrones de produccién y muestras

Atiende requerimientos y coordina con las areas involucradas, para lograr trabajo en
equipo.

Apoya e interviene en procesos de estandarizacion de operaciones de corte.
Prioriza los contratos de producciéon con mayor urgencia.

Genera Informes del avance de la produccién en su area.

Capacitar en aspectos técnicos a los operarios a su cargo

Da seguimiento y retroalimenta al trabajo del personal a su cargo

Da seguimiento al desarrollo de la muestras y sugiere cambios mejorando su
apariencia.
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Dirigir, motivar y supervisar al equipo de trabajo.
Otras funciones designadas por jefe de planta.

REG.SI.01
MANUAL DE FUNCIONES DEL Version: 1.0
PUESTO DE TRABAJO Fecha: 11/11/2020
Pagina 2/14
Identificacion del cargo
Nombre del cargo: 2. OPERARIO DE CORTE
Dependencia: CTP - AREA DE CORTE
Numero de cargos: Uno (1)
Reporta a (hombre del cargo): Supervisor de corte

Formacion y competencias

1. Formacion:

Técnico corte

Experiencia de 2 afios en el puesto en empresas del rubro textil.
Conocimiento técnico en corte de telas plana

Conocimiento en célculo de areas

Conocimiento técnico del programa gerber

2. Competencia:

Capacidad para solucionar problemas
Comunicacion efectiva

Alto grado atencion en el puesto de trabajo.
Pro activo

Descripcién del cargo

Persona que se encarga de la transformacion de los rollos de tela (tela alpaca, forro y
entretelas) en componentes o piezas. Ademas de la disposicion del tendido de telas y
calculo de abrigos que se cortaran en un tendido de tela.

Principales funciones del puesto

Corte de rollos de tela (tela de alpaca, forro y entretela)
Corte de telas para produccion y muestras

Genera informes de las cantidades de abrigos a cortar en sus diferentes tallas.

Gestiona la recepcion de rollos de tela provenientes de almacén.
Revisa el estado de las telas
Da seguimiento al metraje de los rollos de tela
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Encargado de liquidar el excedente de telas enviadas de almacén
Genera informes de avance de la produccion al supervisor de corte
Otras funciones designadas por el supervisor de corte.

REG.SI.01
MANUAL DE FUNCIONES DEL Version: 1.0
PUESTO DE TRABAJO Fecha: 11/11/2020
Pagina 3/14
Identificacion del cargo
Nombre del cargo: 3. OPERARIO DE ETIQUETADO
Dependencia: CTP - AREA DE CORTE
Numero de cargos: Uno (1)
Reporta a (hombre del cargo): Supervisor de corte

Formacion y competencias

1. Formacion:

Técnico produccidn textil

Experiencia de 1 afios en el puesto en empresas del rubro textil.
Conocimiento técnico procesos de corte de telas plana
Conocimiento en célculo de areas

Conocimiento de programa Excel

2. Competencia:

Capacidad para solucionar problemas

Comunicacion efectiva

Adaptacion al cambio

Pro activo

Descripcién del cargo

Es la persona encargada de etiquetar los componentes del abrigo atribuyendo la talla
gue corresponde y el lote al que pertenecen las prendas antes de ser confeccionadas,
ademas se encarga del cargar las eficiencias del area de corte al sistema.

Principales funciones del puesto

Realiza el etiquetado telas (tela alpaca y forro)
Generar informe de piezas etiquetas y cantidad de lotes programados.
Gestiona la recepcion de rollos de tela provenientes de almacén.
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Revisa el estado de las telas

Solicitar stickers de operaciones a ingenieria proceso
Dar seguimiento hojas de eficiencias de equipo trabajo
Ingresar eficiencias al sistema

Otras funciones designadas por el supervisor de corte.

REG.SI.01
MANUAL DE FUNCIONES DEL Version: 1.0
PUESTO DE TRABAJO Fecha: 11/11/2020
Péagina 4/14
Identificacion del cargo
Nombre del cargo: 4. OPERARIO DE PREPARADOS
Dependencia: CTP - AREA DE CORTE
Numero de cargos: Uno (1)
Reporta a (hombre del cargo): Supervisor de corte

Formacion y competencias

1. Formacion:

Técnico produccion textil

Experiencia de 1 afios en el puesto en empresas del rubro textil.
Conocimiento técnico procesos de corte de telas plana

2. Competencia:

Saber trabajar bajo presion

Comunicacion efectiva

Flexibilidad/Adaptabilidad

Pro activo

Descripcién del cargo

Persona encargada acomodar los componentes tela y entretela para que luego sean
fusionando. Una vez fusionados los componentes se apilan para luego ser igualados.
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Principales funciones del puesto

Preparar los componentes para fusionar

Preparar o apilar los componentes para que sean igualados
Revisar el estado de los componentes después de ser fusionados.
Otras funciones designadas por el supervisor de corte.

REG.SI.01
MANUAL DE FUNCIONES DEL Version: 1.0
PUESTO DE TRABAJO Fecha: 11/11/2020
Pagina 5/14
Identificacion del cargo
Nombre del cargo: 5. OPERARIO DE FUSIONADO
Dependencia: CTP - AREA DE CORTE
Numero de cargos: Uno (1)
Reporta a (hombre del cargo): Supervisor de corte

Formacion y competencias

1. Formacion:

Técnico produccion textil

Experiencia de 1 afios en el puesto en empresas del rubro textil.
Conocimiento técnico procesos de corte de telas plana
Conocimiento técnico funcionamiento maquina fusionadora

2. Competencia:

Saber trabajar bajo presion

Comunicacion efectiva

Flexibilidad/Adaptabilidad

Pro activo

Descripcién del cargo
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Persona encargada de operar y suministrar carga de trabajo a la maquina
fusionadora, debe vigilar que no se pegue ningn componente a los rodillos o se
deberia desmontar la maquina.

Principales funciones del puesto

Verificar componentes estén bien preparados

Fusionar los componentes tela

Revisar constantemente la temperatura y velocidad de los rodillos
Revisar los componentes después de ser fusionados

Otras funciones designadas por el supervisor de corte.

REG.SI.01
MANUAL DE FUNCIONES DEL Version: 1.0
PUESTO DE TRABAJO Fecha: 11/11/2020

Péagina 6/14

Identificacion del cargo

Nombre del cargo: 6. OPERARIO DE IGUALADO
Dependencia: CTP - AREA DE CORTE
NuUmero de cargos: Uno (1)

Reporta a (hombre del cargo): Supervisor de corte

Formacion y competencias

1. Formacion:

Técnico produccion textil

Experiencia de 2 afios en el puesto en empresas del rubro textil.
Conocimiento técnico procesos de corte de telas plana

Conocimiento técnico funcionamiento maquina cortadora de banda sin fin.
2. Competencia:

Saber trabajar bajo presion

Comunicacion efectiva

Flexibilidad/Adaptabilidad
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Pro activo

Descripcién del cargo

Persona encargada de operar la maquina cortadora de banda sin fin, el cual
nuevamente cortara las piezas que fueron fusionadas debido a que cambiaron su
forma fisica.

Principales funciones del puesto

Preparar moldes guia para igualar

Igualar los componentes e ingresar los piquetes tela
Revisar el buen funcionamiento de la cortadora sin fin.
Revisar los componentes luego de ser igualados
Otras funciones designadas por el supervisor de corte.

REG.SI.01
MANUAL DE FUNCIONES DEL Version: 1.0
PUESTO DE TRABAJO Fecha: 11/11/2020
Pagina 7/14
Identificacion del cargo
Nombre del cargo: 7. OPERARIO DE HABILITADO
Dependencia: CTP - AREA DE CORTE
Numero de cargos: Uno (1)
Reporta a (hombre del cargo): Supervisor de corte

Formacion y competencias

1. Formacion:

Técnico produccion textil

Experiencia de 1 afios en el puesto en empresas del rubro textil.
Conocimiento técnico procesos de corte de telas plana

2. Competencia:

263

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




UNIVERSIDAD

REPOSITORIO DE CATOLICA

TESIS UCSM DE SANTA MARIA

Saber trabajar bajo presion
Comunicacion efectiva
Flexibilidad/Adaptabilidad
Pro activo

Descripcién del cargo

Es la persona encargada de verificar las medidas de los componentes y la cantidad de
piquetes necesarios para su confeccién, ademas de marcar la posicién de los bolsillos
en la delantera.

Principales funciones del puesto

Preparar moldes para marcar bolsillo.

Verificar las medidas y piquetes en los componentes.

Revisar el estado de la tela de los componentes

Revisar el estado de la tela de los componentes

Empaquetar lotes de produccion para ser enviados a confeccién
Empagquetar lotes produccion forro para ser confeccionados
Otras funciones designadas por el supervisor de corte.

REG.SI.01

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS EN EL Version: 1.0
PUESTO DE TRABAJO Fecha: 11/11/2020

Pagina 8/14

Identificacion del cargo
Nombre del cargo: 1. SUPERVISOR DE CORTE
Dependencia: CTP - AREA DE CORTE
NUmero de cargos: Uno (1)
Reporta a (hombre del cargo): Jefe de planta

Procedimientos
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Muestras

1. Revisar las hojas de especificaciones enviadas por el cliente y desarrollar los
nuevos patrones para cortar la popelina

2. Revisar junto con el &rea de disefio la popelina desarrollada.

3. Realizar los cambios sugeridos por el area de disefio

4. Solicitar la tela y avisos para realizar la muestra y cortar la tela para realizar la
muestra

5. Revisar junto con el area de disefio la muestra desarrollada y realizar los Ultimos
cambios para presentar la muestra al cliente.

Produccion

1. Solicitar el despacho de la tela asignada al contrato en produccion.

2. Realizar el escalado de tallas para la produccién

3. Elaborar la hoja de tendido de la cantidad total de abrigos a cortar.

4. Mandar a cortar un adelanto de produccién.

5. Mandar a aprobar el adelanto de produccién al area de disefio y revisar el
comportamiento de tela después del planchado final.

6. Imprimir en el plotter los componentes del abrigo con sus diferentes tallas.

7. Solicitar el despacho de avisos a almacén de avios.

8. Distribuye la carga de trabajo a los operarios a su cargo, definiendo los roles del
equipo, haciendo una lista de todo el trabajo que ha de ejecutarse y después asignar
las tareas en base a las habilidades de cada trabajador.

9. Revisar con el operario de corte la cantidad de piezas que fueron cortadas.
Supervision

1. Coordinar con planificacion los pedidos que debe priorizar en corte.

2. Solicita los avisos de corte y entretela a almacén de avios.

3. Capacita en aspectos técnicos a los operarios que tiene a su cargo, dandoles
indicaciones de la mejor manera pueden desarrollar el trabajo.

4. Reunir semanalmente a los operarios, los incentiva y actualiza el avance de
produccion que consiguieron

5. Da seguimiento a las eficiencias semanales de los operarios.

6. Realiza reuniones semanales con el jefe de planta indicando los avances de los
contratos que ingresaron a produccion.

REG.SI.01
MANUAL DE PROCEDIMIENTOS EN EL Version: 1.0
PUESTO DE TRABAJO Fecha: 11/11/2020
Pagina 9/14
Identificacion del cargo
Nombre del cargo: 2. OPERARIO DE CORTE
Dependencia: CTP - AREA DE CORTE
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NUmero de cargos: Uno (1)
Reporta a (hombre del cargo): Supervisor de corte

Procedimientos

1. Solicitar la hoja de tendido, hoja de especificaciones y moldes impresos en el
plotter al supervisor de corte.

2. Realizar el preparado de trazo que consiste en limpiar la mesa de corte, calcular el
espacio que se debe utilizar en la mesa de corte (cuerpos) y pegar el papel cartén
como base.

3. Proceder con el tendido tela siempre verificando la calidad de la tela y estar atento
al nimero de capas que se tienden.

4. Tender la hoja de moldes impresos en el plotter y colocar alfileres en el contorno de
las componentes.

5. Se procede a cortar cada uno de los componentes.

6. Se realiza la limpieza de la mesa de corte, retirando los retazos de tela y los
desechos de papel utilizados

7. Una vez cortada la produccion, debe metrear la tela que sobro de la produccion y
enviarla a almacén telas planas.

8. Informar al supervisor de corte el niUmero total de abrigos que fueron cortados.

9. Recepcionar los rollos de tela y registra la cantidad de metros que fueron
entregados, tanto para tela de alpaca, forro y entretela.

REG.SI.01
MANUAL DE PROCEDIMIENTOS EN EL Version: 1.0
PUESTO DE TRABAJO Fecha: 11/11/2020
Pagina 10/14
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Identificacion del cargo

Nombre del cargo: 3. OPERARIO DE ETIQUETADO
Dependencia: CTP - AREA DE CORTE
NUmero de cargos: Uno (1)

Reporta a (hombre del cargo): Supervisor de corte

Procedimientos

Produccion

1. Solicita la hoja de tendido, donde se detallan los lotes que se deben etiquetar.
2. Realizar un preparado para etiquetar, donde el operario comienza limpiando la
mesa donde va trabajar.

3. Se procede a etiquetar los componentes del abrigo, atendiendo siempre las
indicaciones de la hoja de tendido.

4. Separar los componentes etiquetados en lotes.

5. Empaquetar por lotes los componentes y almacenarlos en el anaquel de productos
en espera.

Eficiencias

1. Solicitar los stickers de produccion al area de ingenieria de procesos.
2. Entregar hojas de eficiencia diariamente para que sean llenadas.

3. Revisar e ingresar las eficiencias de los operarios de corte.
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS EN EL Version: 1.0
PUESTO DE TRABAJO Fecha: 11/11/2020

Pagina 11/14

Identificacion del cargo

Nombre del cargo: 4. OPERARIO DE PREPARADOS
Dependencia: CTP - AREA DE CORTE

Numero de cargos: Uno (1)

Reporta a (hombre del cargo): Supervisor de corte

Procedimientos

Preparar para fusionar

1. Solicitar la hoja de especificaciones al supervisor de corte y la hoja de tendido
donde se detallan los lotes a trabajar

2. Recoger el lote de tela etiquetada identificando el tipo de talla que pertenece y de
igual forma se identifica el paquete de entretela con la misma talla.

3. Analizar la hoja de especificaciones, identificando las piezas que deben fusionarse.
4. Separar los componentes de tela que deben fusionarse.

5. Preparar los componentes para fusionar, donde el operario debe empalmar el
reverso de la tela alpaca (sin pelos) con la parte granulada (dspera) del componente
tricotex.

6. Rebajar con la tijera los bordes de entretela que sobresalgan del componente tela.
7. Parear correctamente los componentes tela y apilarlos.

Preparar para igualar

1. Realizar un control de tela fusionada

2. Parear los componente fusionado de acuerdo a su correlativo (1-10)

3. Empaquetarlo y enviarlo al anaquel de productos en espera.
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS EN EL Version: 1.0
PUESTO DE TRABAJO Fecha: 11/11/2020

Péagina 12/14

Identificacion del cargo

Nombre del cargo: 5. OPERARIO DE FUSIONADO
Dependencia: CTP - AREA DE CORTE
Numero de cargos: Uno (1)

Reporta a (hombre del cargo): Supervisor de corte

Procedimientos
1. Solicitar la hoja de especificaciones al supervisor de corte.
2. Verificar que todos los componentes del lote hayan sido preparados
cuidadosamente.
3. Cuidadosamente colocar los componentes en la mesa de trabajo de la maquina
fusionadora.
4. Ingresar cada uno de los componentes a la fusionadora, considerando que el
sentido del pelo debe ir en contra del ingreso de la maquina.
5. Recoger los componentes fusionados de la bandeja de salida.
6. Agrupar los componentes que fueron fusionados.
7. Empaquetarlos y llevarlos al anaquel de producto en espera
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PUESTO DE TRABAJO Fecha: 11/11/2020

Péagina 13/14

Identificacion del cargo

Nombre del cargo: 6. OPERARIO DE IGUALADO
Dependencia: CTP - AREA DE CORTE
NUmero de cargos: Uno (1)

Reporta a (hombre del cargo): Supervisor de corte

Procedimientos

1. Solicitar la hoja de especificaciones y el patron de los moldes guia para igualar al
supervisor de corte

2. Preparar moldes para igualado, el operario debe pegar el patrén a la cartulina
carton donde se cortan los componentes y se marcan los piquetes de costura.

3. Se recogen los componentes del anaquel.

4. Se apilan correctamente cada componente luego se inserta los moldes guia
fijandolos con alfileres en todo el contorno del componente.

5. El operario procede a igualar los componentes y marcar los piquetes.

6. Agrupar todos los componentes que fueron igualados y almacenados en el anaquel
de producto en espera.
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS EN EL Version: 1.0
PUESTO DE TRABAJO Fecha: 11/11/2020

Pagina 14/14

Identificacion del cargo

Nombre del cargo: 7. OPERARIO DE HABILITADO
Dependencia: CTP - AREA DE CORTE
Numero de cargos: Uno (1)

Reporta a (hombre del cargo): Supervisor de corte

Procedimientos
1. Solicitar la hoja de especificaciones y el patron de los moldes para marcar la
posicion de los bolsillos.
2. Preparar moldes para marcar posicion de los bolsillos, el operario debe pegar el
patron a la cartulina carton donde se cortan los componentes y se marcan los
piquetes de costura.
3. Se recogen todos los componentes del lote ubicados en el anaquel de producto en
espera.
4. Marcar la posicion de los bolsillos
5. Revisar los piquetes de todos los componentes del abrigo
6. Proceder a empaquetar el lote y se envia a confeccion
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ANEXO 5: Manual de procedimientos — Confeccién

MANUAL DE FUNCIONES Y PROCEDIMIENTOS
AREA DE CONFECCION
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Arequipa - Peru

Noviembre 2020

1. Introduccién
El presente manual de funciones y procedimientos esta orientado a los miembros de
la organizacion en la ejecucion de su trabajo, siendo este instrumento que facilita la
evaluacion de la gestién interna del proceso productivo por parte del organismo de
control. La organizacién necesita registrar el trabajo realizado por parte de sus
trabajadores para poder dar un seguimiento de las actividades que se llevan a cabo

y los responsables que la ejecutan.

2. Objetivo general:
El propdsito de dicho manual es suministrar informacion de los procesos productivos
del area de confeccion con el fin de estandarizar todas las actividades y

procedimientos que realizan los trabajadores.

3. Finalidad del manual
e Dar a conocer las funciones, actividades y atribuciones del cargo asignado a los
operarios.
e Facilitar el proceso de induccion al personal, relacionado al conocimiento de las

funciones asignadas al cargo.

4. Estructura orgénica del area de corte

e Supervisor de confeccion.
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e Asistente de confeccion.
e Operario de armado cuerpo forro.
e Operario de armado cuerpo tela.

e Operario de embolsado de prenda.

REG.SI.02
MANUAL DE FUNCIONES DEL Version: 1.0
PUESTO DE TRABAJO Fecha: 20/11/2020
Péagina 1/10
Identificacion del cargo
Nombre del cargo: 1. SUPERVISOR DE CONFECCION
Dependencia: CTP - AREA DE CONFECCION
Numero de cargos: Uno (1)
Reporta a (hombre del cargo): Jefe de planta

Formaciéon y competencias

1. Formacion:

Técnico en confeccion de abrigos tela plana

Experiencia 7 afios en el puesto en empresas de rubro textil.
Experiencia en la confeccién de diferentes tipos de telas planas y derivadas
Conocimiento en indicadores de produccion y métodos de trabajo.
Conocimiento planeamiento de la produccion.

Selecciona al personal a contratar previa coordinacion con RRHH.
2. Competencia:

Toma de decisiones bajo presion.

Trabajo en equipo

Liderazgo

Comunicacion efectiva.

Descripcién del cargo
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Es la persona encargada de dirigir el cumplimiento de todo el trabajo enviado de
corte. Planea y define las estrategias de manufactura que se realiza para cada
modelo de abrigo. Encargada de confeccionar las muestras solicitadas por los
clientes.

Principales funciones del puesto

Supervisa el cumplimiento de la produccioén ingresada del area de corte.
Controlar cantidades enviadas de produccién

Genera informes del avance de la produccion en su area.

Atiende requerimientos y coordina con las areas involucradas, para lograr el trabajo
en equipo.

Apoya e interviene en procesos de estandarizacion de operaciones de corte.
Prioriza los contratos de producciéon con mayor urgencia

Revisar constantemente las eficiencias del area

Capacitar en aspectos técnicos a los operarios a su cargo.

Prepara y emite informes de los objetivos a cumplir semanalmente.

Dar seguimiento y retroalimenta el trabajo del personal a su cargo.

Dar seguimiento a la correcta confeccion de muestras y sugiere cambios para su
confeccion.

Dirigir, motivar y supervisar al equipo de trabajo.

Otras funciones designadas por el jefe de planta.

REG.SI.02
MANUAL DE FUNCIONES DEL Version: 1.0
PUESTO DE TRABAJO Fecha: 20/11/2020
Pagina 2/10
Identificacion del cargo
Nombre del cargo: 2. ASISTENTE DE CONFECCION
Dependencia: CTP - AREA DE CONFECCION
NUmero de cargos: Uno (1)
Reporta a (hombre del cargo): Supervisor de confeccion

Formacion y competencias

1. Formacion:

Técnico produccion textil

Experiencia de 1 afios en el puesto en empresas del rubro textil.
Conocimiento técnico procesos de confeccion de telas plana

2. Competencia:

Saber trabajar bajo presion
Comunicacion efectiva
Flexibilidad/Adaptabilidad
Pro activo
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Descripcién del cargo

Es la persona encargada de abastecer trabajo (costura) a las operarias que se
encuentran sentadas en maquina previas indicaciones con el supervisor. Ademas se
encarga de llevar un registro de las operaciones que realizaron los operarios

Principales funciones del puesto

Registrar actividades de operarios por cada lote.

Gestiona recepcion de avios para la confeccién provenientes de almacén
Abastece de trabajo a los operarios de maquina.

Inspecciona la integridad de tela y forro enviados de corte.

Solicitar sticker de operaciones a ingenieria proceso

Dar seguimiento hojas de eficiencias de equipo trabajo

Dar seguimiento hojas de eficiencias de equipo trabajo

Otras funciones designadas por el supervisor de confeccion.

REG.SI.02
MANUAL DE FUNCIONES DEL Version: 1.0
PUESTO DE TRABAJO Fecha: 20/11/2020

Pagina 3/10

Identificacion del cargo

3. OPERARIO ARMADO CUERPO
Nombre del cargo: FORRO
Dependencia: CTP - AREA DE CONFECCION
Numero de cargos: Uno (1)
Reporta a (hombre del cargo): Supervisor de confeccion

Formacion y competencias

1. Formacion:

Técnico en confeccion de abrigos tela plana

Experiencia 2 afios en el puesto en empresas de rubro textil.

Experiencia en la confeccidn de diferentes tipos de telas planas
Conocimiento técnico del manejo de maquinaria costura recta y remalladora
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2. Competencia:

Capacidad para solucionar problemas
Comunicacién efectiva
Flexibilidad/Adaptabilidad

Pro activo

Descripcién del cargo

Es la persona encargada de confeccionar en su totalidad el cuerpo forro, incluyendo
la aplicacion de etiquetas.

Principales funciones del puesto

Confeccionar los componentes forro
Revisar el estado de los componentes forro
Otras funciones designadas por el supervisor de confeccion.

REG.SI.02
MANUAL DE FUNCIONES DEL Version: 1.0
PUESTO DE TRABAJO Fecha: 20/11/2020
Pagina 4/10
Identificacion del cargo
Nombre del cargo: 4. OPERARIO ARMADO CUERPO TELA
Dependencia: CTP - AREA DE CONFECCION
Numero de cargos: Uno (1)
Reporta a (hombre del cargo): Supervisor de confeccion
Formacion y competencias
1. Formacion:
Técnico en confeccion de abrigos tela plana
Experiencia 2 afios en el puesto en empresas de rubro textil.
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Experiencia en la confeccién de diferentes tipos de telas planas
Conocimiento técnico del manejo de maquinaria costura recta y remalladora

2. Competencia:

Capacidad para solucionar problemas
Comunicacion efectiva
Flexibilidad/Adaptabilidad

Pro activo

Descripcién del cargo

Persona encargada de confeccionar en su totalidad el cuerpo tela, ademas de
confeccionar los diferentes tipos de bolsillo y aplicaciones (cuello, tapetas, garetas y
cinturones)

Principales funciones del puesto

Confeccionar componente tela
Verificar la calidad de confeccién de cada proceso.
Otras funciones designadas por el supervisor de confeccion.

REG.SI.02
MANUAL DE FUNCIONES DEL Version: 1.0
PUESTO DE TRABAJO Fecha: 20/11/2020
Pagina 5/10
Identificacion del cargo
5. OPERARIO EMBOLSADO DE

Nombre del cargo: PRENDA
Dependencia: CTP - AREA DE CONFECCION
NUmero de cargos: Uno (1)
Reporta a (hombre del cargo): Supervisor de confeccion
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Formacion y competencias

1. Formacion:

Técnico en confeccion de abrigos tela plana

Experiencia 2 afios en el puesto en empresas de rubro textil.

Experiencia en la confeccién de diferentes tipos de telas planas
Conocimiento técnico del manejo de maquinaria costura recta y remalladora

2. Competencia:

Capacidad para solucionar problemas
Comunicacién efectiva
Flexibilidad/Adaptabilidad

Pro activo

Descripcion del cargo

La persona encargada del ultimo proceso de confeccion, el embolsado o ensamble
del cuerpo tela y cuerpo forro,

Principales funciones del puesto

Ensamble cuerpo tela y forro
Verificar la calidad de confeccién de cada proceso.
Otras funciones designadas por el supervisor de confeccion.

REG.SI.02
MANUAL DE PROCEDIMIENTOS EN EL Version: 1.0
PUESTO DE TRABAJO Fecha: 20/11/2020

Pagina 6/10

Identificacion del cargo
Nombre del cargo: 1. SUPERVISOR DE CONFECCION
Dependencia: CTP - AREA DE CONFECCION
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Reporta a (hombre del cargo): Jefe de planta

Procedimientos

Muestras

1. Solicitar la hoja de especificaciones e idear el método de confeccion de la prenda.
2. Revisar la popelina desarrollada junto con disefio y sugerir nuevos métodos para
su posible fabricacion.

3. Solicitar los avios a para la confeccién de la muestra

4. Realizar informe de los cambios realizados y adjuntalo a la hoja de
especificaciones.

Produccion

1. Solicitar informe de lotes decepcionados de corte.

2. Realiza el analisis del modelo de abrigo y distribuir la carga de trabajo a los
operarios, definiendo los roles del equipo, haciendo una lista de todo el trabajo que ha
de ejecutarse y después asignar las tareas en base a las habilidades de cada
trabajador.

3. Junto con el asistente, realizan el conteo de los componentes recepcionado y
revisan los piquetes necesarios para la confeccién

4. Preparar un registro detallando los lotes que tienen prioridad.

5. Solicitar al departamento de estudio de métodos las operaciones que intervienen
en la confeccion y sus valoraciones.

Supervision

1. Coordinar con planificacion los pedidos que debe priorizar en la confeccion.

2. Solicita los avisos de confeccion (cinta algodon, cinta sesgo y hombreras).

3. Capacita en aspectos técnicos a los operarios que tiene a su cargo, dandoles
indicaciones de la mejor manera pueden desarrollar el trabajo.

4. Reune semanalmente a los operarios, los incentiva y actualiza el avance de
produccion que consiguieron

5. Da seguimiento a las eficiencias semanales de los operarios.

6. Realiza reuniones semanales con el jefe de planta indicando los avances de los
contratos que ingresaron a produccion.

REG.SI.02
Version: 1.0
Fecha: 20/11/2020

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS EN
EL PUESTO DE TRABAJO
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Identificacion del cargo
Nombre del cargo: 2. ASISTENTE DE CONFECCION
Dependencia: CTP - AREA DE CONFECCION
Numero de cargos: Uno (1)
Reporta a (hombre del cargo): Supervisor de confeccién

Procedimientos

Produccion

1. Solicitar la hoja de especificaciones al supervisor de confeccion.

2. Junto con el supervisor de confeccién, realizar el conteo de los componentes
recepcionado y revisan los piquetes necesarios para la confeccion.

3. Preparar los lotes que tienen prioridad y abastecer de carga de trabajo a los
operarios teniendo en cuenta que cada operario realizan una operacion definida (armar
forro, armar accesorio, armado mangas y armado de cuerpo tela)

4. Recepcion de los avios necesarios para la confeccion.

5. Prepara los componentes que necesitan ir a plancha y coordina con el supervisor de
acabado su recepcion.

Eficiencias

1. Solicitar los stickers de produccién al area de ingenieria de procesos.

2. Entregar hojas de eficiencia diariamente para que sean completadas por los
operarios.

3. Recepcionar las hojas de eficiencia y enviarlas al area de sistemas para que sean
ingresadas al sistema.
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REG.SI.02
MANUAL DE PROCEDIMIENTOS EN Version: 1.0
EL PUESTO DE TRABAJO Fecha: 20/11/2020

Pagina 8/10
Identificacion del cargo

Nombre del cargo: 3. OPERARIO ARMADO CUERPO FORRO
Dependencia: CTP - AREA DE CONFECCION

NUmero de cargos: Uno (1)

Reporta a (hombre del cargo): Supervisor de confeccion

Procedimientos

Cuerpo forro
1. Recepcionar los componentes del forro entregados por el asistente de confeccion.
2. Solicitar hoja de especificaciones al asistente de confeccion.

3. Separar los componentes, ejemplo: mangas (derechatizquierda) y parearlas de
acuerdo a su numero correlativo (1-10), este paso para todos los componentes.

4. Realizar la confeccion, el primer paso es el remalle de las mangas teniendo en
cuenta que en la manga izquierda se deja un orificio, es por donde le daran la vuelta al
abrigo. El segundo paso es el remalle del centro de espalda y luego el remalle de los
costados y hombros. Tercer paso es pegar las mangas al cuerpo forro para luego orillar
los pufios y el ruedo, con el propésito de que no se deshilache los contornos del forro.

5. Realizar una inspeccion rapida de la confeccion del cuerpo forro.
6. Solicitar al asistente de confeccién carga de trabajo si es que lo necesita.
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REG.SI.02

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS EN EL Version: 1.0

PUESTO DE TRABAJO Fecha: 20/11/2020
Pagina 9/10
Identificacion del cargo

Nombre del cargo: 4. OPERARIO ARMADO CUERPO TELA

Dependencia: CTP - AREA DE CONFECCION

Numero de cargos: Uno (1)

Reporta a (hombre del cargo): Supervisor de confeccién

Procedimientos

Accesorios

1. Solicitar hoja de especificaciones al asistente de confeccion.

2. Recepcionar los componentes de accesorios (cuello, tapetas, garetas o cinturones)
entregados por el asistente de confeccion.

3. Separar los componentes, ejemplo: cuello (cuello tapa+ cuello falso) y parearlas de
acuerdo a su numero correlativo (1-10), este paso para todos los componentes.

4. Realizar la confeccion de los componentes, teniendo cuidado con la orientacion del
pelo de la tela. La caida de la tela debe ser vertical.

5. Pespuntar el componente si es necesario.

6. Realizar una inspeccién rapida de la confeccién de los accesorios.

Mangas

1. Solicitar hoja de especificaciones al asistente de confeccion.

2. Recepcionar los componentes manga entregados por el asistente de confeccion.

3. Separar los componentes, ejemplo: manga (manga mayor+ manga menor) y

parearlas de acuerdo a su namero correlativo (1-10), este paso para todos los
componentes.

4. Realizar la confeccion de la manga codo y entregar el lote al asistente de
confeccion, para que la entregue a acabo y planchen las costuras

5. Cerrar mangas y entregar el lote al asistente para que la entregue a acabo y
planchen las costuras

Cuerpo tela

1. Solicitar hoja de especificaciones al asistente de confeccion.

2. Recepcionar los componentes cuerpo entregados por el asistente de confeccion.
3. Separar los componentes, ejemplo: delantero (delantero derecho + delantero
izquierdo) y parearlas de acuerdo a su numero correlativo (1-10), este paso para
todos los componentes.

4. Realizar la confeccion del bolsillo, primero se prepara las tapetas, se procede a el
embolsillado de la prenda.

5. Realizar la confeccién del cuerpo tela, primero se une el centro de espalda, los
delanteros y cierran los costados. Luego se cose la cinta sesgo a hombros y se
procede a unir los hombros. Y se entrega el lote al asistente de confeccion para que
lo entregue a acabado y planchen las costuras.
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6. Terminar la confeccion, pegar cinta de algoddn a las sisas, luego pegar las mangas
al cuerpo y pegar las hombreras al cuerpo.

REG.SI.02
MANUAL DE PROCEDIMIENTOS EN EL Version: 1.0
PUESTO DE TRABAJO Fecha: 20/11/2020

Pagina 10/10

Identificacion del cargo

5. OPERARIO EMBOLSADO DE
Nombre del cargo: PRENDA
Dependencia: CTP - AREA DE CONFECCION
NUmero de cargos: Uno (1)
Reporta a (hombre del cargo): Supervisor de confeccion

Procedimientos

1. Solicitar hoja de especificaciones al asistente de confeccion.

2. Recepcionar el cuerpo tela y el cuerpo forro entregados por el asistente de
confeccion.

3. Agrupar de acuerdo al numero correlativo el cuerpo forro y el cuerpo tela.

4. Realizar el embolsado de prenda, primero se pega el cuello al cuerpo y se fija
internamente.

5. Realizar el embolsado de la prenda uniendo los extremos de los dos cuerpos,
primero la parte delantera, pufios y ruedo.

6. Realizar una inspeccion rapida de la confeccion de los accesorios.

7. Solicitar al asistente de confeccién carga de trabajo si es que lo necesita.
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ANEXO 6: Manual de procedimientos — Acabado

MANUAL DE FUNCIONES Y PROCEDIMIENTOS
AREA DE ACABADO

Arequipa - Peru
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Noviembre 2020

1. Introduccién
El presente manual de funciones y procedimientos esté orientado a los miembros de
la organizacion en la ejecucion de su trabajo, siendo este instrumento que facilita la
evaluacion de la gestion interna del proceso productivo por parte del organismo de
control. La organizacién necesita registrar el trabajo realizado por parte de sus
trabajadores para poder dar un seguimiento de las actividades que se llevan a cabo

y los responsables que la ejecutan.

2. Objetivo general:
El propdsito de dicho manual es suministrar informacion de los procesos productivos
del area de acabado con el fin de estandarizar todas las actividades y procedimientos

gue realizan los trabajadores.

3. Finalidad del manual
o Dar a conocer las funciones, actividades y atribuciones del cargo asignado a los
operarios.
e Facilitar el proceso de induccion al personal, relacionado al conocimiento de las

funciones asignadas al cargo.

4. Estructura orgénica del &rea de corte
e Supervisor de acabado.
e Operario de plancha.

e Operario de ojalado de prenda.
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e Operario de aplicar botones.

e Operario de acabado de prenda.

REG.SI.03
MANUAL DE FUNCIONES DEL Version: 1.0
PUESTO DE TRABAJO Fecha: 20/11/2020
Pagina 1/10
Identificacion del cargo
Nombre del cargo: 1. SUPERVISOR DE ACABADO
Dependencia: CTP - AREA DE ACABADO
Numero de cargos: Uno (1)
Reporta a (hombre del cargo): Jefe de planta

Formaciéon y competencias

1. Formacion:

Técnico en confeccion de abrigos tela plana

Experiencia 3 afios en el puesto en empresas de rubro textil.
Experiencia en acabado de prendas y planchado de prendas tela plana.
Conocimiento en métodos de trabajo.

Conocimiento planeamiento de la produccion.

Selecciona al personal a contratar previa coordinacion con RRHH.
2. Competencia:

Toma de decisiones bajo presion.

Trabajo en equipo

Liderazgo

Comunicacion efectiva.

Descripcién del cargo

Persona encargada de dirigir el cumplimiento de la produccion enviada de confeccion.
Donde planifica la produccién que entra de planta y la produccion que llega de talleres
(tercerizacién). Ademas de dirigir el grupo de planchado fundamental en la
terminacion de abrigos tela plana.
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Principales funciones del puesto

Supervisa el cumplimiento de la produccion ingresada del area de confeccion y
distribuye el trabajo de planchado.

Controlar cantidades enviadas de produccion

Atiende requerimientos y coordina con las areas involucradas, para lograr el trabajo
en equipo.

Prioriza los contratos de producciéon con mayor urgencia

Revisar constantemente las eficiencias del area

Capacitar en aspectos técnicos a los operarios a su cargo.

Prepara y emite informes de los objetivos a cumplir semanalmente.

Dar seguimiento y retroalimenta el trabajo del personal a su cargo.

Dirigir, motivar y supervisar al equipo de trabajo.

Otras funciones designadas por el jefe de planta.

REG.SI.03
MANUAL DE FUNCIONES DEL Version: 1.0
PUESTO DE TRABAJO Fecha: 20/11/2020
Pagina 2/10
Identificacion del cargo
Nombre del cargo: 2. OPERARIO DE PLANCHA
Dependencia: CTP - AREA DE ACABADO
Numero de cargos: Uno (1)
Reporta a (hombre del cargo): Supervisor de acabado

Formacion y competencias

1. Formacion:

Técnico en confeccion de abrigos tela plana

Experiencia 2 afios en el puesto en empresas de rubro textil.
Experiencia en acabado de prendas tejido plano.
Conocimiento técnico del manejo de plancha industrial

2. Competencia:

Capacidad para solucionar problemas
Comunicacion efectiva
Flexibilidad/Adaptabilidad

Pro activo

Descripcién del cargo
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Persona encargada de darle el acabado final a la prenda, ademas de planchar las
costuras de los componentes que fueron enviados del &rea de confeccién. También
se encarga del marcado (tizado) del quiebre de ruedo y basta de las mangas.

Principales funciones del puesto

Preparar moldes guia para igualar

Planchado abrigos de produccién enviada de confeccion
Planchado abrigos de produccion enviada por talleres.
Verificar las medidas del abrigo.

Otras funciones designadas por el supervisor de acabado.

REG.SI.03
MANUAL DE FUNCIONES DEL Version: 1.0
PUESTO DE TRABAJO Fecha: 20/11/2020
Pagina 3/10
Identificacion del cargo
Nombre del cargo: 3. OPERARIO OJALADO PRENDA
Dependencia: CTP - AREA DE ACABADO
Numero de cargos: Uno (1)
Reporta a (hombre del cargo): Supervisor de acabado

Formacién y competencias

1. Formacion:

Técnico en confeccion de abrigos tela plana

Experiencia 2 afios en el puesto en empresas de rubro textil.
Experiencia en acabado de prendas tejido plano.
Conocimiento técnico del manejo de ojaladora automética

2. Competencia:

Capacidad para solucionar problemas
Comunicacioén efectiva
Flexibilidad/Adaptabilidad
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Pro activo
Alto grado atencion en el puesto de trabajo.

Descripcién del cargo

Persona encargada de realizar el ojalado de la prenda de acuerdo a las
caracteristicas solicitadas por el cliente.

Principales funciones del puesto

Preparar moldes para marcar los ojales.

Ojalar la prenda

Revisar el buen funcionamiento de la ojaladora automética
Otras funciones designadas por el supervisor de acabado.

REG.SI.03
MANUAL DE FUNCIONES DEL Versioén: 1.0
PUESTO DE TRABAJO Fecha: 20/11/2020
Péagina 4/10
Identificacion del cargo

Nombre del cargo: 4. OPERARIO APLICACION BOTONES

Dependencia: CTP - AREA DE ACABADO

Numero de cargos: Uno (1)

Reporta a (hombre del cargo): Supervisor de acabado

Formacion y competencias

1. Formacion:

Técnico en confeccion de abrigos tela plana

Experiencia 1 afios en el puesto en empresas de rubro textil.
Experiencia en acabado de prendas tejido plano.

2. Competencia:
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Capacidad para solucionar problemas
Comunicacion efectiva
Flexibilidad/Adaptabilidad

Pro activo

Alto grado atencién en el puesto de trabajo.

Descripcién del cargo

Persona encargada de aplicar los botones manualmente a los abrigos, generalmente
realiza el embarrilado de boton.

Principales funciones del puesto

Preparar moldes para marcar los ojales.

Marcar y aplicar manualmente los botones

Revisar la posicién final de los botones, colgando la prenda o llevandola a un
maniqui.

Otras funciones designadas por el supervisor de acabado.

REG.SI.03
MANUAL DE FUNCIONES DEL Version: 1.0
PUESTO DE TRABAJO Fecha: 20/11/2020
Pagina 5/10

Identificacion del cargo

5. OPERARIO DE ACABADO DE
Nombre del cargo: PRENDA
Dependencia: CTP - AREA DE ACABADO
Numero de cargos: Uno (1)
Reporta a (hombre del cargo): Supervisor de acabado

Formacion y competencias
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1. Formacion:

Técnico en confeccion de abrigos tela plana

Experiencia 2 afios en el puesto en empresas de rubro textil.
Experiencia en acabado de prendas tejido plano.

2. Competencia:

Capacidad para solucionar problemas
Comunicacion efectiva
Flexibilidad/Adaptabilidad

Pro activo

Alto grado atencién en el puesto de trabajo.

Descripcién del cargo

Persona encargada de realizar todos los atraques internos de la prenda para tenga
una buena presentacion final. Se encarga de unir el ruedo y la basta de mangas a la
tela.

Principales funciones del puesto

Acabar internamente las prenda

Limpiar los hilos sobrantes de confeccion.

Verifica la integridad del forro

Otras funciones designadas por el supervisor de acabado.

REG.SI.03
MANUAL DE PROCEDIMIENTOS EN Version: 1.0
EL PUESTO DE TRABAJO Fecha: 20/11/2020
Pagina 6/10
Identificacion del cargo
Nombre del cargo: 1. SUPERVISOR DE ACABADO
Dependencia: CTP - AREA DE ACABADO
NUmero de cargos: Uno (1)
Reporta a (hombre del cargo): Jefe de planta
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Procedimientos

Muestras

1. Solicitar la hoja de especificaciones e identificar las operaciones a realizar.
2. Solicitar los avios para el acabado de la muestra.

3. Realizar el informe de los cambios realizados y adjuntalo a la hoja de
especificaciones.

Produccion

1. Solicitar informe de lotes emitidos por corte.

2. Realiza el andlisis del modelo de abrigo y distribuir la carga de trabajo a los
operarios, definiendo los roles del equipo, haciendo una lista de todo el trabajo que ha
de ejecutarse y después asignar las tareas en base a las habilidades de cada
trabajador.

3. Recepcion y conteo de componentes que necesita planchar su costura, luego es
enviado a plancha. Abasteciendo carga de trabajo a los operarios teniendo en cuenta
gue cada operario realizan una operacion definida

4. Recepcién de avios necesarios para acabado. En el caso de botones, es necesario
el conteo de todos los botones de la produccidn, con la finalidad de cuadrar cantidades
y evitar que falte alguno al término del contrato.

5. Preparar un registro detallando los lotes que tienen prioridad.

6. Solicitar al departamento de estudio de métodos las operaciones que intervienen en
la confeccion y sus valoraciones.

Eficiencias

1. Solicitar los stickers de produccion al area de ingenieria de procesos.

2. Entregar hojas de eficiencia diariamente para que sean completadas por los
operarios.

3. Recepcionar las hojas de eficiencia y enviarlas al area de sistemas para que sean
ingresadas al sistema.

Supervisioén

1. Coordinar con planificacion los pedidos que debe priorizar en corte.

2. Solicita los avisos de corte y entretela a almacén de avios.

3. Capacita en aspectos técnicos a los operarios que tiene a su cargo, dandoles
indicaciones de la mejor manera pueden desarrollar el trabajo.

4. Reune semanalmente a los operarios, los incentiva y actualiza el avance de
produccion que consiguieron

5. Da seguimiento a las eficiencias semanales de los operarios.

6. Realiza reuniones semanales con el jefe de planta indicando los avances de los
contratos que ingresaron a produccion.

REG.SI.03
MANUAL DE PROCEDIMIENTOS EN EL Version: 1.0
PUESTO DE TRABAJO Fecha: 20/11/2020

Pagina 7/10

Identificacion del cargo
Nombre del cargo: 2. OPERARIO DE PLANCHA
Dependencia: CTP - AREA DE ACABADO
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NUmero de cargos: Uno (1)
Reporta a (hombre del cargo): Supervisor de acabado

Procedimientos

Planchar costuras

1. Solicitar la hoja de especificaciones al supervisor de acabado y revisar las medidas
de quiere de los componentes mangas y el ruedo.

2. Preparar moldes para marcar quiebre de pufios y ruedo. Las medidas de quiebre
se encuentran en la hoja de especificaciones.

3. Realizar el planchado abriendo las costuras de los componentes que fueron
confeccionados. Para las mangas codo, primero se marca la basta del pufio, luego se
plancha la costura y el quiebre de la basta del pufio.

4. Realizar el planchado abriendo costuras del cuerpo forro. En donde primero se
marca el quiebre del ruedo, luego se plancha las costuras y el quiebre del ruedo.

5. Realizar el planchado costuras forro. El operario debe planchar las costuras de
remalle situandolas al lado derecho.

Plancha final

1. Solicitar hoja de especificaciones al supervisor de acabado y revisar las
indicaciones para el planchado, medida finales del quiebre de solapa y medida final
del abrigo.

2. Realizar el planchado final de la prenda. El operario debe comenzar a planchar la
cara interna del abrigo (forro), en donde elimina todo tipo de arrugas. Luego planchar
la parte externa del abrigo (tela alpaca), con ayuda de accesorios y motas el operario
plancha el abrigo dandole cuerpo, planchando el pelo de forma vertical. Luego se
procede a dejar los abrigos en los colgadores.

3. Realizar una inspeccion rapida al abrigo, puede ser inspeccionado en los
colgadores o en el maniqui.

4. Solicitar al supervisor de acabado carga de trabajo si es que lo necesita.

REG.SI.03
Version: 1.0
Fecha: 20/11/2020

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS EN EL
PUESTO DE TRABAJO
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Pagina 8/10
Identificacion del cargo
Nombre del cargo: 3. OPERARIO OJALADO PRENDA
Dependencia: CTP - AREA DE ACABADO
Numero de cargos: Uno (1)
Reporta a (hombre del cargo): Supervisor de acabado

Procedimientos

1. Solicitar la hoja de especificaciones y el patrén de los moldes guia par para igualar
al supervisor de corte

2. Preparar moldes para marcar los ojales. El operario debe pegar el patron a la
cartulina carton donde y se procede a cortar el componente, en este caso el
delantero, para todas las tallas posibles.

3. Realizar el marcado de ojales. Debe identificar la medida del cruce del delantero.
Luego debe tender el abrigo en la mesa de trabajo y alinear el cruce del delantero,
para luego marcar los ojales que debe llevar el abrigo, esto con ayuda del molde.

4. Ojalar la prenda, donde el operario de dirigirse a la maquina ojaladora y calibra de
manera manual el tipo de ojal solicitado en la hoja de especificaciones. Se procede a
ojalar el abrigo cuidadosamente.

3. Realizar una inspeccion rapida del ojalado, puede ser inspeccionado en los
colgadores o en el maniqui.

5. Solicitar al supervisor de acabado carga de trabajo si es que lo necesita.
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REG.SI.03

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS EN EL Version: 1.0
PUESTO DE TRABAJO Fecha: 20/11/2020
Pagina 9/10
Identificacion del cargo

Nombre del cargo: 4. OPERARIO APLICACION BOTONES
Dependencia: CTP - AREA DE ACABADO
Numero de cargos: Uno (1)
Reporta a (hombre del cargo): Supervisor de acabado

Procedimientos
1. Solicitar la hoja de especificaciones al supervisor de acabado y revisar las medidas
del cruce de los delanteros.
2. Indicar al supervisor de acabados la cantidad de abrigos a trabajar y solicitar el
namero de botones equivalentes.
3. Marcado de botones, el operario de tener despejada la mesa de trabajo, se
procede a tender el abrigo y se alinea el cruce de los delanteros.
4. El operario debe aplicar o embarrilar los botones manualmente en cada una de las
posiciones que previamente marco.
3. Realizar una inspeccién de la aplicacion de botones, puede ser inspeccionado en
los colgadores o0 en el maniqui.
5. Solicitar al supervisor de acabado carga de trabajo si es que lo necesita.
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REG.SI.03
MANUAL DE PROCEDIMIENTOS EN EL Version: 1.0
PUESTO DE TRABAJO Fecha: 20/11/2020

Pagina 10/10

Identificacion del cargo

5. OPERARIO DE ACABADO DE
Nombre del cargo: PRENDA
Dependencia: CTP - AREA DE ACABADO
NUmero de cargos: Uno (1)
Reporta a (hombre del cargo): Supervisor de acabado

Procedimientos

1. Solicitar la hoja de especificaciones al supervisor de acabado y revisar el tipo de
acabado que solicita el cliente para dicho modelo.

2. Solicitar al supervisor los paquetes de prendas que necesitan ser acabados.

3. Realizar el acabado interno de la prenda. En el primer paso, el operario debe quitar
los stickers de los cuerpos ensamblados, es importante ya que si algin sticker queda
dentro de la prenda, al ser planchado se marcara el forro y esto malograria la prenda
y tendrian que cortar un nuevo forro para suplir dicha pieza. Se procede a realizar el
atraque de los contornos embolsados (ruedo y pufios) después se realiza el atraque
de los bolsillos y hombreras con el propésito de acoplar ain mas el forro a la tela.

4. Efectuar el volteado de prenda, donde el operario debe ubicar una abertura en la
mano izquierda del forro. Procede a voltear la prenda, introduciendo por la abertura
cuidadosamente parte del abrigo y luego jalarlo. Este proceso tiene un trato especial
debido a que existe el riesgo de que se dafie el forro del abrigo.

5. Realizar la limpieza de hilos, donde el operario de acabados debe revisar todas las
costuras y detectar algun hilo suelto y con ayuda de una tijera cortarlos.

6. Solicitar al supervisor de acabado carga de trabajo si es que lo necesita.
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ANEXO 7: Propuesta compra ojaladora

Propuesta de compra de maqguina botonera industrial de tiempo de ciclo reducido

1. Propésito
El propdsito principal de informe es determinar si, la propuesta de implementar una
maquina botonera pueda eliminar el cuello de botella existente, pueda aumentar la

productividad del trabajo utilizando la misma cantidad de recursos.

2. Desarrollo de la propuesta
Se detalla los costos que incurre la empresa en la aplicacion manual de botones y
su produccién promedio:

Tabla 61 Anexo — Costo aplicacion botones manualmente

Operarios 2.00

Salario 930.00 | S/./mes

Hrs trabajo 7.50 [ Hrs/dia
Costo mano obra 62.00 | S/./dia
Duracién proceso 15.00 | min/abrigo
Produccion 60.00 | abrigos/dia
Costo unitario 1.03| S/./abrigo dia

Fuente: Elaboracién propia

A continuacion se detalla los costos con la implementacién de la maquinaria y su
produccion proyectada:
Tabla 62 Anexo — Costo implementacion

Costo maquinaria 20,000.00 | $/ unidad
71,540.00 | S/./unidad

T.C. (22/11/2020) 3.577

Depreciacion (10 afios) 7,154.00 | S/./afo
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19.87| S/./dia

Operarios 2.00

Salario 930.00 | S/./mes

Hrs trabajo 7.50 | Hrs/dia

Costo mano obra 1 62.00| S/./dia

Duracién proceso 5.00 | min/abrigo

Produccion 90.00 | abrigos/dia

Costo unitario parcial 0.69| S/./abrigo dia

Costo unitario 0.91 | S/./abrigo dia

Fuente: Elaboracion propia
3. Conclusiones

Como conclusién principal podemos determinar que: después de haber
implementado la botonera industrial de ciclo reducido la producciéon aumentaria de
60 a 90 abrigos por dias, lo que traduce en un aumento del 50% en su productividad.

Ademas se reduce el costo que incurre la empresa al aplicar botones en 0.12 soles.

4. Cotizacion del proveedor

Figura 38 Anexo — Cotizacion botonera
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RAB DEL SUR

- AREQUIPA, 28 DE OCTUBRE DEL 2020
SENORES.-
RENE GAMAREA

Me dirije a usted para enviarle la cotizacion solicitada a nuestra empresa RAB DEL
SURE.LR.L.

CANTIDAD |DESCRIPCION PRECTIO

0l BOTONERA INDUSTRIAL $ 20,000
MARCA: JUKI

MODELO: AMB-289
DESCRIPCION: BOTONERA
PROGRAMABLE, PUEDE
COSER VARIOS TIPOS DE
BOTONES. TIENE UN TIEMPO
DE CICLO MAS REDUCIDO
PARA AUMENTARLA
PRODUCTIVIDAD

0l PLANCHA VAPORIZADORA $ 1.250.00
DE MESA

MARCA: RIKEA

MODELO: RE-TDG-B6
DESCRIPCION: MESA
VAPORIZADORA CON
SUCCION CON GENERADOR
DE VAPOR.

INCLUYE

‘GARANTIA 1 ANO

*SERVICIO TECKICO

*MANTENIMIENTO

CUALQUIER CONSULTA O DUDA COMUNIQUESE CON MI FERSONA.
ASESOR DE VENTAS

ANA GABFIFLA SANTIAGO
TELEFONO: 223 911 367

PRINCIPAL:
CALLE SAN CAMILO 401-D

Fuente: Elaboracién propia

ANEXO 8: Cotizacién cronometro

Figura 39 Anexo — Cotizaciéon de cronometro
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Reloj Cronémetro Casio HS-80TW-1D
Negro
Marca Caslo - (

S-387-00 - 34%

S/ 262.00
Acumula 262 CMR Puntos

@ Envio Gralis

Recibelo ¢ 23 de diciembre en Lima, San lsidro

Caular envio en clia direccidn

1 x- Afadir al carrito

Fuente: Elaboracién propia

ANEXO 9: Cotizacion materiales desarrollo Estudio métodos y tiempos
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Cotizacion de materiales

Figura 40 Anexo - cotizacién materiales

CATEGORIAS . EE] ummsas

Paga aqui con m

Proaiucto Prezia Cantidass Subdotal
FOLDER DOBLE TAPA COM 5/9.80 14 5/9.80
SUJETADOR AZUL
Elimirar
BOLIGRAFO 031 PUNTA FINA 50,70 2 5/1.40

TRILLYX - NEGRD FABER CASTELL

Elimirar

CUADERMNO ANILLADO CARTA 5/27.30 1 b S5/27.30
CUADRICULADD MIMERVA

Eliminar

MEMORIA USE 16GE HP V165W S/29.90 =1+ /29.90
AZUL

Elimirar

TABLERD DE MADERA A-4 5/4.20 1 4 5/4.20
DURATEX

P = i =

Chrmnrar

CORRECTOR LIQUID PAPER CDN /370 1 5/3.70
- TAPA TIPO LAPIZ PAPER MATE

Clirminsr

RESALTADOR 4E TUROQUESA 5/2.90 1 4 552,90
- PASTEL FABER-CASTELL

Eliminzr
=, PAPELFOTOCOPIA CHAMEX 5/15.80 2 4 5/31.60
i 0GR A-4 POTHEO0

Eliminar

Fuente: Elaboracion propia
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ANEXO 10: Cotizacion de capacitaciones SENATI

@ SENATI

ZONAL AREQUIPA - PUNO

PROPUESTA TECNICO ECONOMICA Nro. 9962020 DZAP/GESTORES/IMRM/GE

1. EMPRESA/CLIENTE:

2. DENOMINACION DEL CURSQ OFERTADQ: “METODOLOGIA 58"

3. JUSTIFICACION/PROBLEMA: Necesidad de cumplir con planes de capacitacion
y sensibilizacion.

4. CAPACIDADES A LOGRAR: Proporcionar las técnicas adecuadas para mejorar
la orden y impieza en los puestos de trabajo, mejorando la productividad de la
empresa, optimizando el proceso, alcanzando mejoras significativas en la
productividad como resultado de un uso racional de los diferentes recursos.

6. CONTENIDO SINTETICO DEL CURSO:

Definicion 55.

Diferencia entre elementos necesanos & innecesanos.

Mantener impias las magquias y los ambientes trabajo.

Extender hacia uno misma el concepto de limpieza.

Comprometerse en las 55 mediante el establecimiento de estandares
6. DURACION DE LA ACTIVIDAD/CURSO: 4 horas.

METODOLOGIA: Dinamica de grupo, demostrativa y participativa.
8. EVALUACION DE LOS PARTICIPANTES: Durante el desarrollo del curso y al
final del mismo.
9. CERTIFICACION A OTORGAR: A nombre de SENATI a los que alcancen el 80%
de asistencia y aprueben la evaluacion final.
10. INVERSION:
Total de horas: (4.
Inversion por hora: S/ 8.00.
Total de inversidn por parlicipante: S/ 32.00.
FORMA DE PAGO:
Cuenta Comiente del BCP: 193-1883709-0-70 MNuevos Soles SENATI
CONVEMIOS
CCI: 00219300188379907016
O Contado.

M

Arequipa, 02 de Noviembre del 2020.

Rofriguez Manrigue
Gestor Empresanal
F-01-SEN-DIRE-OT
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ANEXO 11: Costos Refrigerio

Costos de Refrigerio

El refrigerio que se entregara a los asistentes de las capacitaciones consta de 1 gaseosa y

1 galleta, en donde los costos unitarios se calcularon de la siguiente manera:

Tabla 63 Anexo — costo refrigerio unitario

Costo x PU
paquete | (S/.)
1 | Gaseosa 500 ml x 15 unidades 13.50 0.90
2 | Galleta x 6 unidades 3.10 0.52

N° DESCRIPCION

COSTO TOTAL (S/.) 1.42
Fuente: Elaboracion propia

Como resultados obtenemos un costo de 1.42 soles, por un tema de redondeo consideramos
un costo de 1.50 soles por cada refrigerio.

Figura 41 Anexo — costo refrigerio
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i""'-=-="="'-' Y/ e

(ﬂ)ml& Emvsz.l. Gascosa
CORONA. Car CONCORDIA

uxiral lf‘f"’{yL piha

kxS bt o phxisum

(bt x 355 mb)

\ poat (b1 x 500 mi)

Precio x bt /0.90 J

Pack colas f
BELL'S
amanila | soawa £

focremlen o T, T THewws L el e Lviwo et friaw 1

Galletas Glacitas Victoria Toffee
@@ Pack 6 Unidx 32 g
VICTOTA 00 3 opaix J4X4xie

i N

onlre sz 99 ke 8’3.10

. AARIGAR 2L CORRITO =

Fuente: Elaboracién propia

ANEXO 12: Costo de impresion

Costo de impresiones

Sabiendo que el rendimiento de cartucho segun el fabricante es de 300 paginas, se
determiné el costo promedio por hoja impresa:

Tabla 64 Anexo — costo

) Costo Rendimiento Costo
N° DESCRIPCION (S/) (hojas unitario
] impresas) (s/)
1 | Cartucho de tinta HP670 59.00 300 0.20
COSTO x HOJA (S/) 0.20

Fuente: Elaboracion propia
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HP
Cartucho de Tinta HP 670 Negro
Original
$/59.00

<ancdad

1

ARADIR AL CARRO

Disporitilidad y tiempes de entraga

Fuente: Elaboracion propia

A continuacion se presupuesta el nimero de impresiones por cada propuesta:

N° DESCRIPCION CANT.
1 |ESTUDIO METODOS Y TIEMPOS | 300.00
Formato encuesta 50.00
Formatos Est. Tiempos 130.00
Formato Diagrama procesos 25.00
Formato Diagrama recorrido 25.00
Desatrrollo del proceso 70.00
2 | MANUAL PROCEDIMIENTOS 100.00
Formato registro proceso 100.00
3 | PLAN DE CAPACITACIONES 195.00
Folleto informativo procedimientos 78.00
Folleto informativo cambios
procesos 78.00
Follero informativo incentivos 39.00
TOTAL IMPRESIONES 595.00

ANEXO 13: Analisis del costo Mano obra, Capacitacién y Auditoria

Analisis de costos

Como analisis del costo estratégico que puede optar la empresa y propésito de utilizar sus
recursos eficientemente, se decide presentar los costos de mano de obras, capacitaciéon y
auditorias como costos fijos debido a que las posibles tareas asignadas estan dentro de su
rango de funciones y seran remunerados asi no se desarrollen las propuestas. Es preciso
indicar que este tipo de acciones deben ser coordinadas con el jefe de planta, con el fin de
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no sobrecargar las funciones cotidianas de los técnicos en mecanica o0 asistentes
planificacion e ingenieria de procesos.
A continuacion se detallan las acciones de los puestos de los puestos involucrados:

Tabla 65 Anexo — Analisis de costos

e PUESTO DE 2
N TRABAJO CANT. DESCRIPCION ACTIVIDAD

Se encargaran de modificar la estructura
Técnico mecanico - metalica cercana a confeccion, de igual forma
soldador trasladaran la plancha situada en acabados al
area de confeccion.

- R - Se encargara de acondicionar el cableado de
Técnico mecanico -

2 eléctrico 1 luz 'y (_:aldgro para el buen funcionamiento de la
magquinaria.
*Coordinar previamente con el jefe de
planificacion, el apoyo que brindaran el
Asistente personal a su cargo.
3 . R : gl
Planificacién Se encargaran de realizar la auditoria de las
metodologias de 5s previamente instruidas por
el SENATI.
Se encargara de auditar los cambios que seran
propuestos en el estudio de métodos en las
tres areas.
Ademas se encargara dar seguimiento a los
ratios de eficiencia programados por el plan de
Asistente Ingenieria ncentigs: :
4 1 Asimismo se encargara de auditar a los

del proceso trabajadores de todo el proceso productivo con

el fin de hacer cumplir las directrices del
manual de procedimientos.

Por ultimo, estara a cargo de realizar las
capacitaciones de las propuestas de mejora del
estudio de métodos y plan de incentivos.

Fuente: Elaboracién propia

ANEXO 14: Estimacion de mejora — Diagrama analisis del proceso

Diagrama andlisis del proceso

De acuerdo al estudio de métodos presentados en el capitulo IV, se identificaron demoras
en el planchado de las costuras de los componentes, donde no son atendidos de forma
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inmediata y un acarreo excesivo de los componentes enviados a plancha, debido a estas
circunstancias percibidas en los procesos se sugiere modificar el sistema productivo donde
el area de confeccién no dependa de acabado para el planchado de costura de los
componentes, de esta forma se podria evitar las demoras y el constante trafico de
componentes entre las dos secciones. De igual forma se identificaron demoras en corte,
donde se estima que mejoren el orden de las actividades con la implementacion vy
capacitacion de manual de procedimientos y la demora en el puesto de aplicacién de
botones donde se calcula que la implementacién de la botonera industrial mitigue el cuello
de botella encontrado, a continuacion se presenta el antes y después de la propuesta de

mejora de las demoras encontradas en confeccién:

Figura 42 Anexo — diagrama analisis propuesto
ACTUAL PROPUESTA

- HOEE®
s i

Fuente: Elaboracién propia
Se observa en la grafica que los procesos del area de confeccion se realizaran dentro del

area, teniendo un mejor orden en los procesos y podran manejar la carga de trabajo de la
plancha, ademas de organizar sus prioridades. En seguida se presentan los resultados
estimados de las mejoras en el andlisis de procesos.
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Tabla 66 Anexo — Actividades improductivas
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Actividad Simbolo| Actual Estimacioén
Operacion O 66 66
Inspeccién |:| 10 10
Transporte |::> 16 16
Demora D 6 0
Almacén v 3 3
Distancia recorrida | Metros 274 146
Tiempo demoras Minutos 30 0
% Actividades 504% | 0.00%
improductivas

Fuente: Elaboracién propia

De acuerdo al andlisis de la tabla previa se puede identificar que:

e Elindicador actual de actividades improductivas en la planta de confeccién es 5.95%,
este indicador de gestion después ejecutar los cambios en el proceso del area de
confeccion, implementacion de manual procedimientos y compra de maquina
botonera se puede estimar la eliminacion de dichas demoras (0%).

¢ De la misma manera, el indicador de recorrido expresado en metros, experimentaria

una reduccion de al menos 47% de su recorrido, unos 128 metros.

Figura 43 Anexo — distancia recorrida
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300
250
200
150
100

50

Fuente:

Distancia Recorrida

i

e

Actual Estimacion

Elaboracion propia

Los tiempos de espera en el escenario actual nos indican que existen 30 minutos de
retrasos que no permiten que la empresa sea lo suficientemente productiva y no
cumpla con los tiempos de entrega del producto. En donde se estima llevarlo de 30
a 0 minutos con la imprimacién de propuestas para las tres areas de produccion.
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ANEXO 15: Estimacion de mejora — Tiempo estandar

Tiempo Estandar

De acuerdo al estudio tiempos presentado en el capitulo IV, se identific6 que no existia
estudios concretos en los procesos de fabricacion de abrigos con forro. Al no contar con
estos datos revisados y cuantificados, existe una incertidumbre en el momento de realizar
la cotizacion del producto para el cliente, en la determinacion del precio de produccion,
planeamiento de la produccion o plazos de entrega. A continuacion se presenta la

estimacion de mejora que se lograra al implementar el estudio de tiempos.

Tabla 67 Anexo — Tiempo estandar propuesta

Area Tiempo normal Tiempo estandar
Actual Estimacion| Actual |Estimacion
Corte 58.44 50.23 70.71 60.78
Confeccion 101.3 80.14 124.6 98.58
Acabado 112.45 109.26 138.34 134.39
TOTAL (min) 272.00 240.00 334.00 294.00

Fuente: Elaboracion propia

De acuerdo a la tabla previa se puede determinar que:

El tiempo estandar estimado es de 293.75 min para la fabricacion de un abrigo con forro.
Este indicador tiene una diferencia aproximada de 40 minutos. Esta situacion puede darse
debido a multiples variaciones que fueron percibidas al momento realizar el estudio, algunas
pueden ser:

e La inminente curva de aprendizaje en donde este tipo de industrias evoluciona de
manera rapida y los trabajadores adquieren una mejor técnica a la segunda semana
de haber iniciado la confeccion de algun tipo de abrigo debido a que es un trabajo
rutinario.

e El trabajo de cotizacion de abrigos que se pudo encontrar no englobaba todas las

operaciones necesarias, algunas veces sobraban y en otras faltaban operaciones.

Con la determinacién del tiempo normal y tiempo estandar se pudo determinar uno de los

factores de no permiten ser competitivos en la industrial textil, donde algunos centavos de

311

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




UNIVERSIDAD

REPOSITORIO DE CATOLICA

TESIS UCSM DE SANTA MARIA

dolar pueden ser determinantes para que el cliente ponga su produccion o decida elegir a la

competencia. A continuacion se desarrollo la cotizacion del abrigo con forro:

Figura 44 Anexo — Hoja costos
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ID. FICHA | O-B15775-20 | FICHA | THE OUTING COAT | CLIENTE

CODIGO | cros  FecHaacT 9/12/2020 OBSERVACI 1 o s WT13434.20
GENERO FEMENINO CALIDAD -

SRS B RANGOS POR MODELO POR CONFIRMACION DE VENTA
MATERIAPRIMA|  530:00  CONSUMO
1-49 50-149 | 150-449 | 450-1349 |1350-2499( > 2499

CONSUMO TELA (m) 1.70 51.00 51.00 51.00 51.00 51.00 51.00
AVIOS 0.80 0.80 0.80 0.80 0.80 0.80
COLGADOR DE PLASTICO 1.00 0.70 0.70 0.70 0.70 0.70 0.70
FORRO 1.20 4.80 4.80 4.80 4.80 4.80 4.80
TRICOTEX 121 1.82 1.82 1.82 1.82 1.82 1.82
FIELTRO 0.05 0.07 0.07 0.07 0.07 0.07 0.07
CINTA ALGODON 135 0.11 0.11 0.11 0.11 0.11 0.11
CINTA SESGO 1.00 0.05 0.05 0.05 0.05 0.05 0.05
BOTONES 8.00 1.60 1.60 1.60 1.60 1.60 1.60
HOMBRERA MUJER 1.00 0.75 0.75 0.75 0.75 0.75 0.75
CORTE 51.00 5.95 4.96 4.25 3.97 372 350
CONFECCION 85.00 9.92 8.26 7.63 7.08 6.61 6.20
ACABADO 70.00 5.83 4.86 4.49 417 3.65 3.43
ACABADO FINAL 45.00 4.80 343 3.00 2.82 267 253
TOTAL COSTO DE PRODUC( 88.19 83.20 81.05 79.73 78.33 77.34
GASTO 1 30.0% 37.79 35.66 3474 3417 3357 33.15
GASTO 2 25.0% 29.40 27.73 27.02 26.58 26.11 2578
GASTO 3 20.0% 22.05 20.80 20.26 19.93 19.58 19.34
PRECIO 1 125.98 118.86 115.79 | 113.90 | 111.90 110.49
PRECIO 2 117.58 110.93 108.07 106.30 104.44 103.12
PRECIO 3 110.24 104.00 101.32 99.66 97.91 96.68

US $ FCA Price
Soles FCA Price

$ TARIFA/ RANGOS POR MODELO POR CONFIRMACION DE VENTA

HORA MINUTO 1-49 50-149 | 150-449 |450-1349(1350-2499| >2499
PARTICIPACION

MERMA 0% 0% 0% 0% 0% 0%
TEJIDO 3.90 0.065 40% 50% 60% 63% 67% 70%
CORTE 3.50 0.058 50% 60% 70% 75% 80% 85%
CONFECCION 3.50 0.058 50% 60% 65% 70% 75% 80%
ACABADO 2.50 0.042 50% 60% 65% 70% 80% 85%
OP. MANUAL 2.00 0.033 60% 75% 83% 87% 90% 95%
ACABADO FINAL 3.20 0.053 50% 70% 80% 85% 90% 95%
100% 100% 100% 100% 100% 100%

Fuente: Elaboracién propia

En la nueva hoja de costos, se puede observar un precio de venta de US$113.90 por unidad
y el costo de produccion es de US$ 79.73 por abrigo, de acuerdo a la cotizacion previa a la
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realizacion del estudio (ver tabla 40), se considerd un precio de venta de US$ 117.17 por
unidad y un costo de produccion de US$ 82.02 por prenda, debido a esta diferencia se logré
calcular una reduccion del costo de produccion de US$ 2.29 por abrigo.

Ademas de la determinacién de tiempos normal y estandar, la implementacién de la
botonera industrial optimizara los tiempos que se invierten actualmente en aplicar los
botones manualmente, esta implementacion traeria consigo tres importantes beneficios a la

empresa:

o El primero es la automatizacion del proceso, en donde el tiempo estandar actual
podria disminuir a una tercera parte, los célculos se determinaron con ayuda visual
enviada por el proveedor, adjuntada en el siguiente link:

https://www.youtube.com/watch?v=SrbGBMyaTAA

Con los datos obtenidos del video, procedemos a determinar el tiempo normal para
la aplicacion botones, mediante la regla de tres simple se determinara el tiempo
normal de dicha operacion:

2.00 botones
8.00 botones

1.00 minuto

X minutos

1.00 minuto s 2.00 botones
X minutos  8.00 botones

4 minutos /botones

Teniendo en consideracion que inicialmente se tiene que preparar la méaquina,
acomodar y preparar el puesto de trabajo, se afiadié un minuto para esas actividades,

el célculo para la aplicacion de botones a un abrigo seria:

5 minutos /botones
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El tiempo optimizado en la propuesta de mejora es 5 minutos, de acuerdo al dato
actual en la aplicacion de botones (ver tabla 9 operacién 75) se obtuvo un reduccion
de 10 minutos por cada abrigo.

e El segundo beneficio es la reduccion del costo de fabricacion en las operaciones de
acabado. Con ayuda de la hoja de costos simularemos la optimizacion de los tiempos
de la aplicacién de botones en el area de acabados, a continuacion se detallan los

datos obtenidos:

Figura 45 Anexo — Reduccion hoja de costos

CORTE §100 : sss | 4% | 425 | 387 | 372 3.50
CONFECCION BS00 @ 532 | 82 | 763 | 708 | 661 6.20
ACABADO 7000 ss3 | 286 | <43 | 417 | 365 3.43
ACABADO FINAL 3800 373 | 267 | 233 | 220 | 207 196
TOTAL COSTO DE PRODUCQ 87.12 82.44 8035 79.10 77.74 76.78
GASTO 1 300% | 3734 | 3533 | 3445 | 3380 | 3332 | 3291
GASTO 2 260% | 2904 | 2748 | 2680 | 2637 | 2591 | 2559
GASTO 3 200% : 2178 | 2061 | 2010 | 1978 | 19.43 | 19.20
PRECIO 1 124.46 | 117.77 | 114.84 | 113.00 | 111.05 | 109.69
PRECIO 2 116.16 | 109.92 | 107.18 | 105.47 | 103.65 | 102.38
PRECIO 3 108.90 | 103.05 | 100.48 | 9888 | 97.17 | 95.98

Fuente: Elaboracién propia

De acuerdo a la mejora en la aplicacién de botones, se obtuvo una reduccién en el
costo de produccion en el &rea de acabado de US$ 2.82 a US$ 2.20 obteniendo una
diferencia de US$ 0.62, obteniendo un precio de venta de US$ 113.00 por abrigo.

e El tercer benéfico es la reduccion de las horas extras que se incurren en alcanzar la
produccion planificada al diariamente, debido a que el proceso seria tecno-manual la
cantidad de prendas con botones aumentaria y se evitarian los costos de horas
extras. A continuacion se procede a calcular un costo estimado de horas extras que
la empresa incurre en el pago de los procesos aplicacion de botones.
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Tabla 68 Anexo — Beneficio implementacion botonera

Aplicacion Manual

Eficacia

Botonera industrial

Tiempo Est. Marcar botones:

3.08 minutos/prenda

3.08 minutos/prenda

Tiempo Est. Aplicar botones:

18.45 minutos/prenda

6.15 minutos/prenda

Tiempo estandar:

21.53 minutos/prenda

9.23 minutos/prenda

Horas trabajo:

7.5 Hrs/dia

7.5 Hrs/dia

Operario:

2 personas

2 personas

Prendas planificadas:

41 prendas/dia

48 prendas/dia

20 prendas/dia

Produccion actual: 33 prendas/dia| 83% 56 prendas/dia
Horas extra : 2 Hrs/dia 0 Hrs/dia
Hora extra estimadas 48 Hrs/mes 0 Hrs/mes
Costo Hrs. Extra 232.5 soles/mes 0 soles/mes

Fuente: Elaboracion propia

Como podemos observar en la tabla anterior, la primera es la situacion actual donde se
realizan la aplicacion de botones manualmente. Para poder determinar un estimado de horas
extra que se necesitan para alcanzar la produccion planificada se obtuvo los tiempos
estandar de 21.53 minutos para la aplicacion de botones (ver tabla 9 operaciones 74 y 75)
ademas se obtuvo una produccion planificada de 41 prendas en los dos puestos de trabajo
invirtiendo 7.5 horas/dia, ademas obtuvo el dato de produccion real actual de 33 abrigos
diarios (ver tabla 11 seccion acabado) en donde se determiné que existen 8 prendas que
necesitan ser atendidas y se invertirian 2 horas diarias 0 48 horas al mes cumplir con el
namero de prendas planificadas.

La segunda situacion es la propuesta de implementacion botonera industrial. Para poder
determinar si es necesario realizar horas extras en base a los datos de la propuesta de
mejora, se considerd la misma cantidad de trabajadores, con la necesidad de que ningun
operario se vea afectado con la pérdida de su trabajo, se obtuvo el operario a cago de la
maquina botonera producira 48 prendas al dia y el trabajador que realizara de forma manual

producira 20 prendas con un total de 68 prendas dia, considerando la eficacia actual de 83%
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se puede pronosticar una produccién de 56 prendas al dia, como resultado, se obtuvo un

aumento de la capacidad de aplicacion de botones en 23 unidades mas que el actual y la

utilizacién de 0 horas extras para poder cubrir la cuota diaria de produccion.

El monto que la empresa dejaria de pagar es de 48 mensuales, lo que equivale a 232.50

soles por mes.

ANEXO 16: Estimacion de mejora — Eficiencia y Eficacia

Eficiencia y eficacia

De acuerdo a la informacién de la data histérica (ver tabla 11), el estudio (pre-test) fue

realizado en un periodo de 10 dias dado que la empresa no cuenta con programa que ayude

su célculo de manera mas sencilla. Para la estimacion de los indicadores se realizé un

estudio (pos-test) donde se escogi6 un grupo de control de cuatro operarios por area a causa

de que la planta de produccion tejido plano cambio el modelo de confeccion a tela reversible.

A continuacion se presentan los resultados del estudio pos-test donde se determina los

indicadores eficiencia, eficacia y como resultado la productividad que se obtuvo después de

instruir las pautas basicas a los operarios.

Tabla 69 Anexo — Célculo productividad post estudio

CORTE
_ EFICIENCIA EFICACIA Productividad
DIA Eficiencia |P.Real|P.Planificada | Eficacia
Dia 1 71.13% 23 28 81.8% 58.17%
Dia 2 80.70% 24 28 85.3% 68.86%
Dia 3 85.73% 24 28 85.3% 73.16%
Dia 4 71.39% 23 28 81.8% 58.38%
Dia 5 70.20% 24 28 85.3% 59.90%
Dia 6 83.00% 25 28 88.9% 73.78%
Dia 7 81.40% 24 28 85.3% 69.46%
Dia 8 73.40% 23 28 81.8% 60.02%
Dia 9 80.70% 24 28 85.3% 68.86%
Dia 10 77.20% 23 28 81.8% 63.13%
Promedio | 77 4906 | 237 281 0.84 0.65
total
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CONFECCION
_ EFICIENCIA EFICACIA Productividad
DIA Eficiencia |P.Real|P.Planificada | Eficacia
Dia 1 65.58% 15 17 87.9% 57.66%
Dia 2 81.38% 14 17 82.1% 66.78%
Dia 3 66.53% 14 17 82.1% 54.59%
Dia 4 75.76% 15 17 87.9% 66.61%
Dia 5 70.44% 15 17 87.9% 61.93%
Dia 6 58.85% 15 17 87.9% 51.74%
Dia 7 62.28% 16 17 93.8% 58.40%
Dia 8 64.24% 14 17 82.1% 52.71%
Dia 9 67.85% 15 17 87.9% 59.65%
Dia 10 65.57% 14 17 82.1% 53.80%
Promedio | 578506 | 147 171 0.86 0.58
total
ACABADO
EFICIENCIA EFICACIA .
DIA Eficiencia |P.Real|P.Planificada | Eficacia Productividad
Dia 1 75.82% 11 13 87.4% 66.26%
Dia 2 65.55% 10 13 79.4% 52.08%
Dia 3 65.03% 10 13 79.4% 51.66%
Dia 4 70.07% 11 13 83.4% 58.45%
Dia 5 72.80% 11 13 87.4% 63.62%
Dia 6 65.68% 10 13 79.4% 52.18%
Dia 7 72.72% 11 13 87.4% 63.55%
Dia 8 63.01% 11 13 87.4% 55.06%
Dia 9 61.78% 10 13 79.4% 49.08%
Dia 10 61.95% 9 13 71.5% 44.29%
tPOrthrlned'O 67.44% | 103.5 126 0.82 0.56

Fuente: Elaboracion propia

De acuerdo a la tabla previa se puede determinar que:
e Las eficiencias después de haber capacitado y adiestrado a los participantes del
grupo de control se obtuvieron una media de 70.93%, en comparacion con la media

tomada del pre-test, se alcanz6 un incremento de 12.6%

Tabla 70 Anexo — Eficiencia post estudio

EFICIENCIA
Area Actual | Estimada
Corte 64.00% 77.49%
Confeccion 54.00% | 67.85%
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Acabado 57.00% 67.44%

PROMEDIO | 58.33% 70.93%
Fuente: Elaboracion propia

¢ La eficacia obtenida después de instaurar el tiempo estdndar en el planeamiento de
la produccion, se obtuvo un promedio de 84%, en contraste al valor tomado en el

pre-test, alcanzo su mismo porcentaje de participacion.

Tabla 71 Anexo — Eficacia post estudio

EFICACIA
Area Actual | Estimada
Corte 86.00% | 84.00%
Confeccion 84.00% | 86.00%
Acabado 80.00% 82.00%
PROMEDIO | 83.33% | 83.00%

Fuente: Elaboracion propia
e La productividad estimada en el post test, alcanzo un ratio del 57.33% después de

capacitar y realizar el adiestramiento previo a los operarios que conformaron el
estudio. En comparacion con la media tomada en pre-test, alcanzo un incremento de
7.33%.
Tabla 72 Anexo — Productividad post estudio
PRODUCTIVIDAD
Area Actual | Estimada
Corte 57.00% 65.00%
Confeccion | 47.00% | 58.00%

Acabado 46.00% | 56.00%

PROMEDIO | 50.00% 60.00%
Fuente: Elaboracién propia

A continuacion se detallan las eficiencias registradas en el grupo de control:

Tabla 73 Anexo — Base de datos eficiencia post estudio

ID Nombre Seccion Fecha Mes 1|:|rr:5 Eficiencia
127159 | CHECCA CONDO NOEMI Corte 30/11/2020 | Nov.| 8 81
127159 | CHECCA CONDO NOEMI Corte 1/12/2020 | Dic. 8 82.2
127159 | CHECCA CONDO NOEMI Corte 2/12/2020 | Dic. | 8 76.56
127159 | CHECCA CONDO NOEMI Corte 3/12/2020 | Dic. 8 83.59
127159 | CHECCA CONDO NOEMI Corte 4/12/2020 | Dic. | 8 69.3
127159 | CHECCA CONDO NOEMI Corte 5/12/2020 | Dic. 8 74.7
127159 | CHECCA CONDO NOEMI Corte 6/12/2020 | Dic. 8 75.44
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127159 | CHECCA CONDO NOEMI Corte 7/12/2020 | Dic. | 8 71.3
127159 | CHECCA CONDO NOEMI Corte 8/12/2020 | Dic. | 8 80.7
127159 | CHECCA CONDO NOEMI Corte 9/12/2020 | Dic. | 8 84.44
127850 | MERMA CHOQUE ALEX Corte 30/11/2020 |[Nov.| 8 66.23
127850 | MERMA CHOQUE ALEX Corte 1/12/2020 | Dic. | 8 80.26
127850 | MERMA CHOQUE ALEX Corte 2/12/2020 | Dic. | 8 73.52
127850 | MERMA CHOQUE ALEX Corte 3/12/2020 | Dic. | 8 70.26
127850 | MERMA CHOQUE ALEX Corte 4/12/2020 | Dic. | 8 70.26
127850 | MERMA CHOQUE ALEX Corte 5/12/2020 | Dic. | 8 86.23
127850 | MERMA CHOQUE ALEX Corte 6/12/2020 | Dic. | 8 70.26
127850 | MERMA CHOQUE ALEX Corte 7/12/2020 | Dic. | 8 79.52
127850 | MERMA CHOQUE ALEX Corte 8/12/2020 | Dic. | 8 83.26
127850 | MERMA CHOQUE ALEX Corte 9/12/2020 | Dic. | 8 70.26
126616 | PAZ MAMANI FERNANDO Corte 30/11/2020 |Nov.| 8 70.56
126616 | PAZ MAMANI FERNANDO Corte 1/12/2020 | Dic. | 8 68.5
126616 | PAZ MAMANI FERNANDO Corte 2/12/2020 | Dic. | 8 74.33
126616 | PAZ MAMANI FERNANDO Corte 3/12/2020 | Dic. | 8 87.15
126616 |PAZ MAMANI FERNANDO Corte 4/12/2020 | Dic. | 8 69.89
126616 | PAZ MAMANI FERNANDO Corte 5/12/2020 | Dic. | 8 78.04
126616 | PAZ MAMANI FERNANDO Corte 6/12/2020 | Dic. | 8 85.33
126616 | PAZ MAMANI FERNANDO Corte 7/12/2020 | Dic. | 8 83.14
126616 | PAZ MAMANI FERNANDO Corte 8/12/2020 | Dic. | 8 90.89
126616 |PAZ MAMANI FERNANDO Corte 9/12/2020 | Dic. | 8 78.34
125059 | PUMA RAMOS SONIA Corte 30/11/2020 |Nov.| 8 61.93
125059 | PUMA RAMOS SONIA Corte 1/12/2020 | Dic. | 8 89.74
125059 | PUMA RAMOS SONIA Corte 2/12/2020 | Dic. | 8 88.41
125059 | PUMA RAMOS SONIA Corte 3/12/2020 | Dic. | 8 88.57
125059 | PUMA RAMOS SONIA Corte 4/12/2020 | Dic. | 8 68.33
125059 | PUMA RAMOS SONIA Corte 5/12/2020 | Dic. | 8 80.26
125059 | PUMA RAMOS SONIA Corte 6/12/2020 | Dic. | 8 75.72
125059 | PUMA RAMOS SONIA Corte 7/12/2020 | Dic. | 8 86.93
125059 | PUMA RAMOS SONIA Corte 8/12/2020 | Dic. | 8 70.26
125059 | PUMA RAMOS SONIA Corte 9/12/2020 | Dic. | 8 74.15
126560 | PALLI HUAYTA SANDRA | Confeccion|10/12/2020 | Dic. | 9 65.91
126560 | PALLI HUAYTA SANDRA | Confeccion|11/12/2020| Dic. | 9 72.3
126560 | PALLI HUAYTA SANDRA | Confeccion|14/12/2020 | Dic. | 9 67.2
126560 | PALLI HUAYTA SANDRA | Confeccion |16/12/2020| Dic. | 9 86.41
126560 | PALLI HUAYTA SANDRA | Confeccion |17/12/2020| Dic. | 9 67.3
126560 | PALLI HUAYTA SANDRA | Confeccion|18/12/2020 | Dic. | 9 64.15
126560 | PALLI HUAYTA SANDRA | Confeccion|19/12/2020 | Dic. | 9 78.4
126560 | PALLI HUAYTA SANDRA | Confeccion|20/12/2020 | Dic. | 9 81.2
126560 | PALLI HUAYTA SANDRA | Confeccion|21/12/2020 | Dic. | 9 65.63
127442 | PALOMINO ANGELICA Confeccién | 10/12/2020 | Dic. | 9 56.11
127442 | PALOMINO ANGELICA Confeccién |11/12/2020 | Dic. | 9 62.39
127442 | PALOMINO ANGELICA Confeccion | 14/12/2020 | Dic. | 9 62.85
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127442 | PALOMINO ANGELICA | Confeccion | 15/12/2020 | Dic. | 9 50.56
127442 |PALOMINO ANGELICA | Confeccion | 16/12/2020| Dic. | 9 62.85
127442 |PALOMINO ANGELICA | Confeccion | 17/12/2020| Dic. | 9 70.63
127442 |PALOMINO ANGELICA | Confeccion | 18/12/2020| Dic. | 9 81
127442 |PALOMINO ANGELICA | Confeccion | 19/12/2020 | Dic. | 9 72.57
127442 |PALOMINO ANGELICA | Confeccion | 20/12/2020 | Dic. | 9 65.56
127442 |PALOMINO ANGELICA | Confeccion | 21/12/2020 | Dic. | 9 62.85
126488 | PARI CONDORI SILVIA | Confeccion | 10/12/2020 | Dic. | 0 62.3
126489 | PARI CONDORI SILVIA | Confeccion | 11/12/2020| Dic. | 1 61.5
126490 | PARI CONDORI SILVIA | Confeccion | 14/12/2020| Dic. | 2 60.54
126491 | PARI CONDORI SILVIA | Confeccion | 15/12/2020| Dic. | 3 83.41
126492 | PARI CONDORI SILVIA | Confeccion | 16/12/2020 | Dic. | 4 77.3
126493 | PARI CONDORI SILVIA | Confeccion | 17/12/2020| Dic. | 5 72.8
126494 | PARI CONDORI SILVIA | Confeccion | 18/12/2020| Dic. | 6 66.28
126495 | PARI CONDORI SILVIA | Confeccion | 19/12/2020 | Dic. | 7 66.57
126496 | PARI CONDORI SILVIA | Confeccion | 20/12/2020 | Dic. | 8 58.7
126497 | PARI CONDORI SILVIA | Confeccion | 21/12/2020 | Dic. | 9 79.21
122670 | TICONA NORBERTA Confeccion | 10/12/2020 | Dic. | 9 60.56
122670 | TICONA NORBERTA Confeccién | 11/12/2020 | Dic. | 9 67.55
122670 | TICONA NORBERTA Confeccion | 14/12/2020 | Dic. | 9 66.58
122670 | TICONA NORBERTA Confeccion | 15/12/2020 | Dic. | 9 72.85
122670 | TICONA NORBERTA Confeccién | 16/12/2020 | Dic. | 9 62.5
122670 | TICONA NORBERTA Confeccion | 17/12/2020 | Dic. | 9 66.28
122670 | TICONA NORBERTA Confeccion | 18/12/2020 | Dic. | 9 67.57
122670 | TICONA NORBERTA Confeccion | 19/12/2020 | Dic. | 9 84.14
122670 | TICONA NORBERTA Confeccion | 20/12/2020 | Dic. | 9 72.11
122670 | TICONA NORBERTA Confeccién | 21/12/2020 | Dic. | 9 50.3
118850 | APAZA MALAGA CENDY | Acabado | 1/12/2020 | Dic. | 8 69.7
118850 | APAZA MALAGA CENDY | Acabado | 2/12/2020 | Dic. | 8 62.78
118850 | APAZA MALAGA CENDY | Acabado | 3/12/2020 | Dic. | 8 73.52
118850 | APAZA MALAGA CENDY | Acabado | 4/12/2020 | Dic. | 8 64.35
118850 | APAZA MALAGA CENDY | Acabado | 7/12/2020 | Dic. | 8 75.5
118850 | APAZA MALAGA CENDY | Acabado | 8/12/2020 | Dic. | 8 55.56
118850 | APAZA MALAGA CENDY | Acabado | 9/12/2020 | Dic. | 8 66.35
118850 | APAZA MALAGA CENDY | Acabado |10/12/2020 | Dic. | 8 56.48
118850 | APAZA MALAGA CENDY | Acabado |11/12/2020| Dic. | 8 67.75
118850 | APAZA MALAGA CENDY | Acabado |12/12/2020| Dic. | 8 71.52
125253 | CATUNTA ODELONA Acabado | 1/12/2020 | Dic. | 8 56.06
125253 | CATUNTA ODELONA Acabado | 2/12/2020 | Dic. | 8 52.59
125253 | CATUNTA ODELONA Acabado | 3/12/2020 | Dic. | 8 67.66
125253 | CATUNTA ODELONA Acabado | 4/12/2020 | Dic. | 8 68.33
125253 | CATUNTA ODELONA Acabado | 7/12/2020 | Dic. | 8 66.44
125253 | CATUNTA ODELONA Acabado | 8/12/2020 | Dic. | 8 67.98
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125253 | CATUNTA ODELONA Acabado | 9/12/2020 | Dic. | 8 64.93
125253 | CATUNTA ODELONA Acabado |10/12/2020| Dic. | 8 59.63
125253 | CATUNTA ODELONA Acabado |11/12/2020| Dic. | 8 64.38
125253 | CATUNTA ODELONA Acabado |12/12/2020| Dic. | 8 52.85
127264 | LOPEZ ZUNILDA Acabado | 1/12/2020 | Dic. | 8 69.35
127264 | LOPEZ ZUNILDA Acabado | 2/12/2020 | Dic. | 8 84.24
127264 | LOPEZ ZUNILDA Acabado | 3/12/2020 | Dic. | 8 89.04
127264 | LOPEZ ZUNILDA Acabado | 4/12/2020 | Dic. | 8 87.19
127264 | LOPEZ ZUNILDA Acabado | 7/12/2020 | Dic. | 8 89.44
127264 | LOPEZ ZUNILDA Acabado | 8/12/2020 | Dic. | 8 84.35
127264 | LOPEZ ZUNILDA Acabado | 9/12/2020 | Dic. | 8 57.59
127264 | LOPEZ ZUNILDA Acabado |10/12/2020| Dic. | 8 97.59
127264 | LOPEZ ZUNILDA Acabado |11/12/2020| Dic. | 8 66.63
127264 | LOPEZ ZUNILDA Acabado |12/12/2020| Dic. | 8 67.59
125725 |PUMA VILCA ANDREA Acabado | 1/12/2020 | Dic. | 8 56.3
125725 |PUMA VILCA ANDREA Acabado | 2/12/2020 | Dic. | 8 60.56
125725 |PUMA VILCA ANDREA Acabado | 3/12/2020 | Dic. | 8 58.98
125725 |PUMA VILCA ANDREA Acabado | 4/12/2020 | Dic. | 8 66.11
125725 |PUMA VILCA ANDREA Acabado | 7/12/2020 | Dic. | 8 39.72
125725 |PUMA VILCA ANDREA Acabado | 8/12/2020 | Dic. | 8 81.85
125725 |PUMA VILCA ANDREA Acabado | 9/12/2020 | Dic. | 8 65.59
125725 |PUMA VILCA ANDREA Acabado |10/12/2020| Dic. | 8 63.61
125725 |PUMA VILCA ANDREA Acabado |11/12/2020| Dic. | 8 61.92
125725 |PUMA VILCA ANDREA Acabado |12/12/2020| Dic. | 8 69.72
Fuente: Elaboracion propia
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