ESCUELA SUPERIOR POLITECNICA DE CHIMBORAZO

FACULTAD DE MECANICA
CARRERA INGENIERIA INDUSTRIAL

IMPLEMENTACION DE LA ESTANDARIZACION, BALANCE DE
LINEA APLICANDO EL METODO HELGESON & BIRNIE PARA
LA MEJORA DE LA PRODUCTIVIDAD EN EL PROCESO DE
PRODUCCION DE LA EMPRESA SACHA TEXTIL

Trabajo de Integracion Curricular
Tipo: Proyecto Técnico

Presentado para optar al grado académico de:
INGENIERA/O INDUSTRIAL

AUTORES:
TANIA NATALY ALDAS GUEVARA
JHONNATAN JOSUE SACA LLAMBA

Riobamba- Ecuador
2022



ESCUELA SUPERIOR POLITECNICA DE CHIMBORAZO

FACULTAD DE MECANICA
CARRERA INGENIERIA INDUSTRIAL

IMPLEMENTACION DE LA ESTANDARIZACION, BALANCE DE
LINEA APLICANDO EL METODO HELGESON & BIRNIE PARA
LA MEJORA DE LA PRODUCTIVIDAD EN EL PROCESO DE
PRODUCCION DE LA EMPRESA SACHA TEXTIL

Trabajo de Integracion Curricular
Tipo: Proyecto Técnico

Presentado para optar al grado académico de:
INGENIERA/O INDUSTRIAL

AUTORES: TANIA NATALY ALDAS GUEVARA

JHONNATAN JOSUE SACA LLAMBA
DIRECTOR: Ing. ANGEL GEOVANNY GUAMAN LOZANO

Riobamba- Ecuador
2022



©2022, Tania Nataly Aldas Guevara & Jhonnatan Josué Saca Llamba

Se autoriza la reproduccion total o parcial, con fines académicos, por cualquier medio o

procedimiento, incluyendo la cita bibliogréfica del documento, siempre y cuando se reconozca el
Derecho de Autor.



Nosotros, TANIA NATALY ALDAS GUEVARA Y JHONNATAN JOSUE SACA LLAMBA
declaramos que el presente Trabajo de Integracion Curricular es de nuestra autoria y los resultados
del mismo son auténticos. Los textos en el documento que provienen de otras fuentes estan

debidamente citados y referenciados.
Como autores asumimos la responsabilidad legal y académica de los contenidos de este Trabajo
de Integracion Curricular; el patrimonio intelectual pertenece a la Escuela Superior Politécnica

de Chimborazo.

Riobamba, 14 de noviembre de 2022

Tania Nataly Aldas Guevara Jhonnatan Josué Saca Llamba
1050159555 065004730-1



ESCUELA SUPERIOR POLITECNICA DE CHIMBORAZO
FACULTAD DE MECANICA
CARRERA INGENIERIA INDUSTRIAL

El Tribunal del Trabajo de Integracion Curricular certifica que: El Trabajo de Integracién
Curricular, Tipo: Proyecto Técnico, IMPLEMENTACION DE LA ESTANDARIZACION,
BALANCE DE LINEA APLICANDO EL METODO HELGESON & BIRNIE PARA LA
MEJORA DE LA PRODUCTIVIDAD EN EL PROCESO DE PRODUCCION DE LA
EMPRESA SACHA TEXTIL, realizado por la sefiorita TANIA NATALY ALDAS
GUEVARAYy el sefior JHONNATAN JOSUE SACA LLAMBA, ha sido minuciosamente
revisado por los Miembros del Tribunal del Trabajo de Integracién Curricular, el mismo que
cumple con los requisitos cientificos, técnicos, legales, en tal virtud el Tribunal autoriza su

presentacion.

FIRMA FECHA
Ing. Angel Rigoberto Guaman Mendoza g ‘/ S ey 2022-11-14
PRESIDENTE DEL TRIBUNAL S S
Ing. Angel Geovanny Guaman Lozano : /2 . 2022-11-14

DIRECTOR DEL TRABAJO DE o
INTEGRACION CURRICULAR

>
Ing. Julio César Moyano Alulema, Mg. ///}/ 8 2022-11-14
— N L
MIEMBRO DEL TRIBUNAL iy



DEDICATORIA

En el camino para encontrar aquello que serd tu sustento y la realizacion misma del triunfo
personal. Dedico este trabajo tan simbdélico dentro de mi formacion profesional en primer lugar a
Dios que me acompafio e ilumino mi camino desde que elegi estudiar estd ilustre carrera. A todos
quienes estuvieron a mi lado a lo largo de toda mi preparacion académica, a mis padres que en su
afan por darnos un mejor futuro a mi y a mis hermanos se han esforzado y sacrificado, ahora yo
espero retribuir con mi trabajo no solo su esfuerzo sino todo el apoyo que me brindaron. A mis
hermanos y amigos con los que he contado en los buenos y malos momentos, sé que nuestros

caminos se veran dividimos, sin embargo, siempre deseare lo mejor para ustedes.

Nataly

En la enorme cantidad de personas que merecen este triunfo, yo extiendo esta dedicatoria a Dios
pues me dio la vida y me dio el tiempo necesario para ser la persona que soy, a mis padres Rosa
y Manuel que desde pequefio me inculcaron valores, confiaron en mi y supieron darme la mejor
educacion, estando siempre a mi lado a pesar de mi manera de ser. A mis hermanos y hermanas
Oscar, Gabriela, Verdnica, Edwin, Evelyn y Jofrey que en cada instante he pensado en ellos, y
aunqgue no he sido una persona ejemplar, ellos me han mostrado carifio de diversas maneras,
dandome consejos desde pequefio y brinddndome un ejemplo a seguir al mostrar cualidades Unicas
como; la generosidad, compromiso, saber perdonar, seguridad de si mismo, amor y compasion.
Y para finalizar dedico este pequefio paso de mi vida a mis amigos, en especial a Nataly que
indiscutiblemente a pesar de inconvenientes ha sabido comprenderme y entender mi manera de
ser, dandome un enfoque distinto a la vida al ensefiarme que la lectura es maravillosa, las

canciones proyectan poesias y que las cosas pequefias pueden ser asombrosas.

Jhonnatan



AGRADECIMIENTO

Extiendo mi agradecimiento de manera especial a mis padres porque sin ellos nada de esto hubiese
sido posible, por apoyarme no solo econémicamente sino también ensefidndome a ser fuerte
superando esta lucha conmigo misma. A mis hermanos que han sido capaces de salir adelante y
ser grandes profesionales siendo un ejemplo de superacion a pesar de cualquier limitacion. Los
amo con todo mi corazon, soy la mujer que soy hoy, gracias a ustedes. A la ESPOCH y a todos
los docentes que compartieron su conocimiento. También quiero agradecer a todos quienes
forman parte de Sacha Textil por la oportunidad que nos brindaron de poder aplicar nuestro
conocimiento en pro de su crecimiento y por todas las ensefianzas que nos dejaron en nuestro

paso por la organizacion.

Nataly

En un lugar donde existe mil maneras de brindar apoyo, yo agradezco a Dios por siempre estar
pendiente de mi y por esa razon he culminado mi trabajo de integracién curricular. A mis padres
por siempre querer que estudie una carrera brindandome apoyo emocional y econdmico, a mis
hermanos y hermanas que indiscutiblemente han sido un ejemplo para continuar en una carrera
universitaria. Siento gratitud con la ESPOCH por brindar los espacios necesarios y docentes
capacitados para ser una guia en la realizacion de este trabajo, en esto quiero dar las gracias al
Ing. Angel Guaman y al Ing. Julio Moyano por la orientacion y valioso asesoramiento. De igual
manera a todo el personal administrativo, de produccion y de gerencia de Sacha Textil por
ofrecernos el espacio y el conocimiento que nos fue de gran beneficio en alimentacién profesional.
Y como no expresar mi agradecimiento a mi querida amiga Nataly que indiscutiblemente ha
proyectado en mi la capacidad de trabajar en equipo, me ha brindado un apoyo completo
desinteresado, logrando ser el pilar central en el planteamiento, elaboracién y finalizacion del

trabajo de integracion curricular.

Jhonnatan

Vi



TABLA DE CONTENIDO

INDICE DE TABLAS. ....ooiiiieeeeeee et ses sttt s s s st naanens X
INDICE DE ILUSTRACIONES........coiiiiieieeet ettt eenensssnens xiii
INDICE DE ANEXOS .....oooviviieeieiieeiieiessseeisss st sessesasses s nasses s asssss s ssnassnsassesenssannens Xiv
RESUMEN .....ooiiieiieeeeeeeessee sttt s sttt s et s et anees st ens s senens Xviii
S0 1Y 22T XiX
INTRODUGCCION ..ottt ettt n s 1

CAPITULO |

1 DIAGNOSTICO DEL PROBLEMA ..ottt 2
1.1 ANTECRUBNTES ...ttt ettt e st e st e steeste e teeteesteeteenteeneeaneas 2
1.2 Planteamiento del ProbIEMa..........ccoiiiiiiiiii s 3
1.3 Delimitacion del problema..........ccccooiiiiiiii e 4
1.4 JUSTITICACION ...ttt sttt neenre s 4
15 ODJEEIVOS ...ttt bbbt b bbb 5
151 ODJETIVO GENETAL ...t 5
152 ODbjetivos BSPECITICOS ....eiuviiiieiie i 5

CAPITULO II

2 REVISION DE LA LITERATURA O FUNDAMENTOS TEORICOS................. 6
2.1 ANTECRABNTES ...ttt ettt st et e st e ste e nbeeteenteenteenteeneeaneas 6
2.2 Y U o0 I (=To] o o] o PSSR 7
2.3 Estudio de MEtodos Y LIEMIPOS......c.eciuiiiieiie ettt ere e 7
2.3.1 EStUTIO 08 MELOUOS ...ttt ettt nee s 7
2.3.1.1 Seleccionar el trabajo @ MEJOTAN ........cccoiiiieiieiiie e 8
2.3.2 Diagramas Y SIMDOIOGIA. ........eveiiiiiieise et 9
2.3.2.1 Diagrama de analisis del proceso (DAP) .......ccccecieiiiiiiieiie e 10
2.3.2.2 Diagrama de rECOITIO ........ccuieiviiieeie ettt e be e re st s re et es 10
2.3.3 ESTUTIO 08 TIBMPOS ...t 11
234 Requerimientos del estudio de tIemMPOS...........ccveveiieiiiiiiee e 11
2.35 Equipo para el estudio de tIEMPOS ........ccvviiiiiiiiie i 12
2.3.5. 1 CrONOMELIOS .....cveuvenie ittt sttt b bbb b e bt et b e bbb e bbbt 12
2.3.5.2 Camaras de videograbacCion ...........ccccuiiiiiiiiiie e 12



2.3.5.3
2.3.54
2.3.6
2.3.7
2.3.8
2.3.9
2.3.10
2.3.11
2.3.11.1
2.3.12
2.4
24.1
24.2
2.4.3
2.5
251
252
2.5.3
2.6

2.7

2.8
2.8.1
28.1.1
2.8.1.2
2.8.2
2.8.3
2.8.3.1

Tablero de estudio de tIEMPOS .......ccviiiiieieieiire s 13

HOjJa 08 ODSEIVACIONES......ccveeiiee ettt e sre e e re e e nee e e 13
Formato del estudio de tIEMPOS .......c.ecviiiiiiiiic e 13
Calculo de observaciones necesarias para obtener el tiempo estandar..................... 13
TIEMPO ESTANUAT ......c.eiiiiiiiieie ettt 14
Calificacion de desempefio Y hoIQUIAs ........cccooveiviciiiii i 14
Caracteristicas de calificacion del desempeRio .........cccccvevvvevievie i, 15
Meétodos de calificacion del desempefio del trabajo ..........ccoooevviiiiiiicicce, 15
SiStEMA WESTINGNOUSE ..ot 15
SUPIEMENLOS Y NOIGUIAS ......ooviee e 17
PrOQUCTIVIAAA ... bbb 18
Formulacion de la productividad .............ccoceeieieiiiiiisiee s 19
Factores del mejoramiento de la productividad .........c.cccocevvieiiieciic i 19
Factores que restringen la productividad.............cccooviiiiniiininee e 20
Indicadores de productividad. ... 20
N oFTox - S 20
N o] =T o o - S 20
AV A e 21
Tasa d& CrECIMIENTO........ccuieiiiieeie ettt sttt este e te e e saeeae s beanee e 21
EStANTAriZACION ....c..eiviciieiece et enes 21
Balance de 1INEA........cvoiiieiicieee e 22
Indicadores de cada red ProQUCTIVA...........coveiiriiieiesieeeee e 22
o 0o L1 Tod o o 1SRRI 22
TIEMPO IMUEBKTO. ..ottt et et et e e st e s taesaeesbeesteesteenre s 22
TAKE TIME .o bbbttt n e 23
Método Helgeson & BIrNIE ..........ccuiiiiiiiiiiiieicieee e 23
Pasos para realizar un balance de linea utilizando el Método Helgeson & Birnie.....24

CAPITULO III

3.1
3.1.1
3.1.2
3.1.3
3.2
3.21

MARCO METODOLOGICO..........coiiiiiiiieieisieiesees e 27
B o Tl (=3 o] o) /=T od (o ST 27
Investigacion dOCUMENTAL ............cooviiii i 27
INVESTIZACION TESCIIPIIVAL ....cvveviieieiieie sttt 27
INVeStigacion de CAMPO........cciiuiiiieiiterie et 27
1Y/ 1=1 o]0 [o] [0 o T LRSS USSR PROPOSORS 28
Método iNAUCHIVO-OEAUCLIVO...........ciuiiiiiiiiiiieiiceeeee e 28



3.3
3.3.1
3.4
34.1
3.4.2
3.4.3
3.4.4
3.4.5
3.4.6
3.4.7
3.4.8
34.9
3.4.10
3.4.11

B Y0 103 LTSRN 28

(@] oS0 7= ol o] o o [ =Tot - USSR 28
Diagnostico de situacion actual ............ccccveviiiiiiiiiiicce e 28
Diagramas de flujo del ProCESO ........cccuviiiiiiiiieieicie e 28
Clasificacion de 1as prendas de VESHIT ..........ccoiieriiiiiinee e 38
Diagrama de analisis de PrOCESOS. .......c.ciiviiiiiieiie ettt s 40
CAalculo del INICAAOr AVA ... 42
Resumen del célculo del indicador AVA de las prendas en estudio..............c.c......... 43
Diagrama de rECOMIAD.........ciuiiieieriesit ettt n s 44
CAICUIO dE 18 EFICACIAL ... eviieieiieie s 46
CAalculo de 2 EFICIBNCIA. ........eeieieiiiieeee e 51
Calculo de 1a productividad ............ccoceeieieieieieciee e 56
Resumen de los indicadores de la productividad de la situacion inicial.................... 61
Esquema de actividades para la implementacion............ccccccoovveve i 61

CAPITULO IV

4 RESULTADOS ...ttt ettt sttt sttt eneenennens 62
4.1 Estandarizacion del PrOCESO .......ccoveiiiiieiiiiie ettt sttt sreesae s 62
4.1.1 Calculo del NUmero de 0DSErVACIONES .........ccvevviiieciece e 62
4.1.2  Valoracion al trabajador y calculo de Suplementos ............cccverereieninieneniniesesies 71
4.1.3 Resumen de la estandarizacion de las prendas clasificadas por familia .................. 87
4.1.4 Implementacion de la estandarizacion ... 88
4.2 Balance de [INEa........cvcviiecici e 91
4.2.1 Calculo de [a demanda...........ccereiiiieieese e 93
4.2.2 Calculo de takt time de la chompa CHO023-O .........cccecvviiieiiecie s, 94
4.2.3 Diagrama de precedencia para la chompa CHO023 —O.........ccceoviiviieie i 96
4.2.4  Asignacion de estaciones del area de confecCion ..........cocoovviiieiiiniiienc e 99
4.25 Asignacion de estaciones del area de pulido y empaque de la chompa CH023-0.100
4.3 Lineamientos para las actividades ...........ccccvevviiiiii i 105
4.4 Resultados de la estandarizacion y balance de linea...........cccoocevevievecveccieenne. 107
4.5 EValuacCion ECONOMICA.......cciiverieieieseeie ettt ane e nne e 122
CONCLUSIONES. ..ot iiiieietee ettt e sttt e e sesbeste s esaesessessesse e eneasesreneas 125
RECOMENDACIONES. . ...ttt s st e e st ae e e s ar e e e snbaeeens 126
BIBLIOGRAFIA

ANEXOS



INDICE DE TABLAS

Tabla 1-2:
Tabla 2-2:
Tabla 3-2:
Tabla 4-2:
Tabla 5-2:
Tabla 6-2:
Tabla 7-2:
Tabla 8-2:
Tabla 9-2:
Tabla 10-2:
Tabla 11-2:
Tabla 1-3:
Tabla 2-3:
Tabla 3-3:
Tabla 4-3:
Tabla 5-3:
Tabla 6-3:
Tabla 7-3:
Tabla 8-3:
Tabla 9-3:
Tabla 10-3:
Tabla 11-3:
Tabla 12-3:
Tabla 13-3:
Tabla 14-3:
Tabla 15-3:
Tabla 16-3:
Tabla 17-3:
Tabla 18-3:
Tabla 19-3:
Tabla 20-3:
Tabla 21-3:
Tabla 22-3:

Criterios acerca de los tres principales motivos para elegir el trabajo a mejorar ....9

Simbologia de actividades propuestos por 1a ASME ...........ccccoocvvvvieiiciie e, 9
Sistema Westinghouse para calificar habilidades..............ccccooeviiiiiiiiiciici 16
Sistema Westinghouse para calificar el eSfUerzo .........ccccovevee i 16
Sistema Westinghouse para calificar las condiCiones ...........cccocevvvievcvvennene 17
Sistema Westinghouse para calificar la consistencia...........ccccoeevveiveiiciinecnenne 17
Factores que intervienen en la productividad.........c..cccevviviiiieiiii i 20
Tabla de PreCeEUBNCIA .......oovi et 24
Precedencia y peso POSICIONAL..........cccveiieeiieeiie e sree e e 24
Precedencia y peso posicional ordenada ..........cccoovevveiiiiiiiie e 25
ASIGNACION 0. TAIBAS ...ttt e 26
Tabla de division de personal en Sacha Textil ..........ccccceoeiiiiinieiiiiies 29
Diagrama del proceso de proceso de la chompa CH023 — O .......cccccvvvveiviiinnnne 40
Tabla resumen del diagrama de proceso de la chompa CH023 - O...........c.c........ 42
Caélculo del indicador AVA de las prendas en estudio ..........cccoeevvvriveiveinesnene 43
Codificacion de 1as MAGUINGS ........c.ccveiiiiieiee e 44
Eficacia antes de la mejora del &rea de trazado..........cccevveviieiieiie v 46
Eficacia antes de la mejora del &rea de COMe........ccovviviiiiiiiiiic e 47
Eficacia antes de la mejora del area de confecCion ..........c.cocevvvevieiiciiciie e 48
Eficacia antes de la mejora del rea de pulido ...........cccceviiiiiciciccccee e 49
Eficacia antes de la mejora del &rea de empaque .........ccccovevieiieieevecsiec s 50
Eficiencia antes de la mejora del area de trazado............ccccoeevveiieiiiciccie s 51
Eficiencia antes de la mejora del &rea de COrte...........coovviiiiniiiiiiiicccees 52
Eficiencia antes de la mejora del area de confecCion ...........cccoeevvevciiiciie e, 53
Eficiencia antes de la mejora del &rea de pulido ..o, 54
Eficiencia antes de la mejora del &rea de empaque .........ccccoeereriiieneieiciniees 55
Productividad antes de la mejora del area de COrte ........cccvvvvveiievcviniecsie s 56
Productividad antes de la mejora del &rea de COrte ........cooovvvvevereniceeiieseceeen 57
Productividad antes de la mejora del area de confeccion ............ccccccvvevveveniecnnnne. 58
Productividad antes de la mejora del area de pulido ..........ccccovvvevieiiiiiccieseen 59
Productividad antes de la mejora del area de empaque. .......c.cccveeveveeieeieesieennenn 60
Resumen de los indicadores de la productividad de la situacion inicial ............... 61
Cronograma de las actividades para dar el cumplimiento de los objetivos .......... 61



Tabla 1-4:
Tabla 2-4:
Tabla 3-4:
Tabla 4-4:
Tabla 5-4:

Tabla 6-4:

Tabla 7-4:

Tabla 8-4:
Tabla 9-4:

Tabla 10-4:
Tabla 11-4:
Tabla 12-4:
Tabla 13-4:
Tabla 14-4:
Tabla 15-4:
Tabla 16-4:

Tabla 17-4:

Tabla 18-4:

Tabla 19-4:

Tabla 20-4:

Tabla 21-4:

Tabla 22-4:

Tabla 23-4:

Tabla 24-4:

Tabla 25-4:

Tabla 26-4:

Tabla 27-4:
Tabla 28-4:

Célculo del numero de observaciones del &rea de trazado ............ccecvevvevvernnenne 63
Caélculo del numero de observaciones del area de corte de la familia chompas ...64
Calculo del nimero de observaciones del area de pulido............ccocvveverniricnnnne 66
Caélculo del numero de observaciones del area de empaque..........c.cccvevvevvernenne. 67
Caélculo del numero de observaciones de las actividades generales de las

prendas de vestir del area de cONfECCION .......cccccvveiiiiiiiiccic e, 68
Caélculo del numero de observaciones de las actividades de las prendas de

vestir inferiores del area de cONfECCION .......ccoovvvvviiiiiiiicc e 69

Caélculo del numero de observaciones de las actividades de las prendas de

vestir superiores del rea de coNfeCCION .......ccovvvviierieie i 70
Caélculo del tiempo elegido del area de trazado............ccceeveeveevieicie e 72
Calculo del tiempo estandar del &rea de trazado ..........ccoceeveeeienenesiieie e, 73
Calculo del tiempo elegido del &rea de COrte.........covvvviireiiiieeieie e 74
Célculo del tiempo estandar del area de COrte.......c.ooovvvvevverieiecie e 76
Calculo del tiempo elegido del rea de pulido .........ccoevevviieieie i 77
Calculo del tiempo estandar del rea de pulido...........ccoeeririiiineniiieeee 77
Célculo del tiempo elegido del area de empaquUe .........cceevvecvveveiiecie e 78
Calculo del tiempo estandar del area de empague............ccoererrerenesereeeee, 78

Célculo del tiempo elegido de las actividades generales de las prendas de

vestir del &rea de CONTECCION ........cveveiiiiiiice e 79
Calculo del tiempo elegido de las actividades de las prendas de vestir inferiores
del area de CONTECCION .......eviiiiiiieieie s 80
Calculo del tiempo elegido de las actividades de las prendas de vestir

superiores del area de CONFECCION ........ccccvviiiiiii e 81
Calculo del tiempo estandar de las actividades generales de las prendas de

vestir del drea de CONFECCION ........cveieiiiiiiiee e 83
Calculo del tiempo estandar de las actividades de las prendas de vestir

inferiores del rea de CONFECCION ........ccvvvviieii i 83

Célculo del tiempo estandar de las actividades de las prendas de vestir

superiores del area de CONTECCION .........ccveieieiiieciee e 84
Calculo del tiempo estandar de la Chompa CHO23 - O.......cccevviviiiieieiiiinen 85
Resumen de 1a eStandarizaCion .............cccoveieriiiiiiiee e 87

Registros de distribucion de la jornada laboral para las areas de trazado y corte 91
Calculo de 1a demanda...........ccevveieiiiiiecie e 93
Célculo del takt time de cada prenda de vestir para el area de confeccion.......... 94
Calculo del takt time de cada prenda de vestir para el area de pulido y empaque 95
Tabla con pesos posicionales de la prenda chompa CH023 - O ........cc.cccveeveenee. 96

Xi



Tabla 29-4:
Tabla 30-4:

Tabla 31-4:
Tabla 32-4:
Tabla 33-4:
Tabla 34-4:
Tabla 35-4:
Tabla 36-4:
Tabla 37-4:
Tabla 38-4:
Tabla 39-4:
Tabla 40-4:
Tabla 41-4:
Tabla 42-4:
Tabla 43-4:
Tabla 44-4:
Tabla 45-4:
Tabla 46-4:
Tabla 47-4:
Tabla 48-4:
Tabla 49-4:
Tabla 50-4:

Tabla de balance de linea de la chompa CHO023 — O para el area de confeccion.99

Tabla de balance de linea de la chompa CHO023 — O para el area de pulido y
BIMPAGUE ...ttt ettt ettt e ettt e e e r et n e nr e r et e ne s 101
Tabla resumen del balanceo de linea de la chompa CH023 — O.........c..ccoeveeee. 102
Tabla resumen de resultados del balance de linea............ccocovvviviiiiiiencnnnns 104
Eficacia después de la implementacion del area de trazado. ...............c.ccveneee. 108
Eficacia después de la mejora del area de COrte .........covevvevveieiie e e s, 109
Eficacia después de la implementacion del area de confeccion......................... 110
Eficacia después de la mejora del area de pulido ...........cccoeeeeiiiiiiiccccicce, 111
Eficacia después de la mejora del &rea de empaque ...........cccveveereneiencienienns 112
Eficiencia después de la implementacién del area de trazado. ...............coc....... 113
Eficiencia después de la mejora del &rea de COrte ...........cooevvviinincicicicnens 113
Eficiencia después de la implementacion del &rea de confeccion...................... 114
Eficiencia después de la mejora del area de pulido ...........ccocvevveieniniiiencnenn, 115
Eficiencia después de la mejora del &rea de empaque..........cccooevreieieircnienns 116
Productividad después de la implementacion del area de trazado. .................... 117
Productividad después de la mejora del area de COrte ........ccovevvvveiivciesiesinenn, 118
Productividad después de la implementacion del area de confeccion. .............. 119
Productividad después de la mejora del &rea de pulido...........ccoovvvviieiiennnne, 120
Productividad después de la mejora del &rea de empaque...........cccceveeveveernene, 121
Resumen de la implementacion de 10s resultados ..........ccococeeveiieiieciecie s, 122
Resumen de la implementacion de 10s resultados ...........coeeveveiieivieciecie s, 123
ANOITO BCONOMICO ...ttt ettt be e 123

Xii



INDICE DE ILUSTRACIONES

lHustracion 1-1:  Ubicacion de la fabrica Sacha Textil ...........cccooevviiiiiiiciiiccc e 4
Hustracion 1-2:  TipoS de NOIGUIAS .......c.oiviiiiiiieie e 18
lHustracion 2-2:  Beneficios de la productividad .............ccoooviiiiiiiiiiiieee 19
llustracion 3-2:  Diagrama de precedencia y peso poSIiCIONal ...........ccccuuvveieiininiiencnenennen, 25
lustracion 1-3:  Diagrama de flujo del &rea de trazado ...........ccccovevvevvcci e 30
Hustracion 2-3:  Area de trazato ...........cceeveeuevceerieeieseeeeseee e, 31
lHustracion 3-3:  Diagrama de flujo del area de COrte...........coovviiiiiieiiiieiec e, 32
HUSEFracion 4-3:  ArBA U8 COME ........cvueveveeeeiecieseeeeieee ettt 33
llustracion 5-3:  Diagrama de flujo del area de confecCion...........ccocoevveviive e 34
Hustracion 6-3:  Area de CONTECCION.........c.cvcuevceeeceeieseceeseeee et ss e, 34
llustracion 7-3:  Diagrama de flujo del area de pulido...........ccccovveviiiiiiiie e 35
HHUStracion 8-3:  Area de PUIIAO ........cvvieeeeeeiee ettt 36
lHustracion 9-3:  Diagrama de flujo del area de empaque............cccevriieieniieiieneeei 37
[Hustracion 10-3: Area de BMPAGUE............ccveveveeieeeeeseeeeeeetsees sttt es st en s 37
lHustracion 11-3: Clasificacion de prendas en Sacha textil............cccovoviiiiiiiiiincicee 39
lustracion 12-3: Diagrama de recorrido para la fabricacion de la chompa CH023 - O........... 45
lustracion 1-4:  Jornada laboral semanal del &rea de trazado..........cccccvevvevviie e e 92
lHustracion 2-4:  Jornada laboral semanal del &rea de COrte ...........cooovviieieiininenciee 93
llustracion 3-4:  Diagrama de precedencias de confeccion del CHO23 — O........cccccevvvnaneen, 97
llustracion 4-4:  Diagrama de precedencias de pulido y empaque del CH023 - O................. 98
llustracion 5-4:  Tiempo de ciclo y takt time del CH023 — O del area de confeccion............ 98
lustracion 6-4:  Tiempo de ciclo y takt time del CHO023 — O de pulido y empaque............... 99
llustracion 7-4:  Balanceo de linea de la chompa CH023 — O del area de confeccion ......... 102
llustracion 8-4:  Balanceo de linea del CH023 — O del area de pulido y empaque .............. 103
llustracion 9-4:  Balanceo de linea del CH023 — O del area de pulido y empaque .............. 103
llustracion 10-4: Planificacién de las actividades para una jornada laboral......................... 105
llustracion 11-4: Resumen de resultados después de la implementacion..............cc.cccooenen. 122

Xiii



INDICE DE ANEXOS

ANEXO A:
ANEXO B:
ANEXO C:
ANEXO D:
ANEXO E:
ANEXO F:
ANEXO G:
ANEXO H:
ANEXO I:
ANEXO J:
ANEXO K:
ANEXO L:
ANEXO M:
ANEXO N:
ANEXO O:
ANEXO P:
ANEXO Q:
ANEXO R:
ANEXO S:
ANEXO T:
ANEXO U:
ANEXO V:
ANEXO W:
ANEXO X:
ANEXO Y:
ANEXO Z:

ANEXO AA:
ANEXO AB:
ANEXO AC:
ANEXO AD:
ANEXO AE:
ANEXO AF:
ANEXO AG:

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO P001 - E
DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO P002 - E
DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO P003 - E
DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO P004 - E
DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO P005 - N
DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO P006 - N
DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO P007 - N
DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO P008 - N
DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO C009 - |
DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO C010 - |
DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO C011 - |
DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO C012 - |
DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO C013 - |
DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO C014 - |
DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO CH015 - O
DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO CH016 - O
DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO CH017 - O
DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO CH018 - O
DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO CH019 - O
DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO CH020 - O
DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO CH021 - O
DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO CH022 - O
DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO CH024 - O
DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO CH025 - O
DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO CH026 - O
DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO CH027 - O
DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO CH028 - O
DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO CH029 - A
DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO CH030 - A
DIAGRAMA DE RECORRIDO P001 - E

DIAGRAMA DE RECORRIDO P002 - E

DIAGRAMA DE RECORRIDO P003 - E

DIAGRAMA DE RECORRIDO P004 - E

Xiv



ANEXO AH: DIAGRAMA DE RECORRIDO P005 - N

ANEXO Al:  DIAGRAMA DE RECORRIDO P006 - N

ANEXO AJ: DIAGRAMA DE RECORRIDO P007 - N

ANEXO AK: DIAGRAMA DE RECORRIDO P008 - N

ANEXO AL: DIAGRAMA DE RECORRIDO C009 - |

ANEXO AM: DIAGRAMA DE RECORRIDO C010 - |

ANEXO AN: DIAGRAMA DE RECORRIDO C011 - |

ANEXO AO: DIAGRAMA DE RECORRIDO C012 - |

ANEXO AP: DIAGRAMA DE RECORRIDO C013 - |

ANEXO AQ: DIAGRAMA DE RECORRIDO C014 - |

ANEXO AR: DIAGRAMA DE RECORRIDO CH015 - O

ANEXO AS: DIAGRAMA DE RECORRIDO CHO016 - O

ANEXO AT: DIAGRAMA DE RECORRIDO CHO017 - O

ANEXO AU: DIAGRAMA DE RECORRIDO CHO018 - O

ANEXO AV: DIAGRAMA DE RECORRIDO CH019 - O

ANEXO AW: DIAGRAMA DE RECORRIDO CH020 - O

ANEXO AX: DIAGRAMA DE RECORRIDO CH021 - O

ANEXO AY: DIAGRAMA DE RECORRIDO CH022 - O

ANEXO AZ: DIAGRAMA DE RECORRIDO CH024 - O

ANEXO BA: DIAGRAMA DE RECORRIDO CHO025 - O

ANEXO BB: DIAGRAMA DE RECORRIDO CH026 - O

ANEXO BC: DIAGRAMA DE RECORRIDO CHO027 - O

ANEXO BD: DIAGRAMA DE RECORRIDO CHO028 - O

ANEXO BE: DIAGRAMA DE RECORRIDO CH029 - A

ANEXO BF: DIAGRAMA DE RECORRIDO CHO030 - A

ANEXO BG: HOLGURAS RECOMENDADAS POR LA OIT
ANEXO BH: SUPLEMENTOS EN EL AREA DE TRAZADO
ANEXO Bl: SUPLEMENTOS EN EL AREA DE CORTE

ANEXO BJ: SUPLEMENTOS EN EL AREA DE CONFECCION |
ANEXO BK: SUPLEMENTOS EN EL AREA DE CONFECCION Il
ANEXO BL: SUPLEMENTOS EN EL AREA DE CONFECCIONLIII
ANEXO BM: SUPLEMENTOS EN EL AREA DE PULIDO
ANEXO BN: SUPLEMENTOS EN EL AREA DE EMPAQUE
ANEXO BO: INTERFAZ DEL AREA DE CORTE ESTANDARIZADA
ANEXO BP: OBSERVACIONES EN CORTE DE LA FAMILIA PANTALONETAS
ANEXO BQ: TIEMPO ELEGIDO EN CORTE DE LA FAMILIA PANTALONETAS

TIEMPO ESTANDAR EN CORTE DE LA FAMILIA PANTALONETAS

XV

ANEXO BR:



ANEXO BS:

ANEXO BT:
ANEXO BU:
ANEXO BV:
ANEXO BW:
ANEXO BX:
ANEXO BY:
ANEXO BZ:

ANEXO CA:
ANEXO CB:
ANEXO CC:
ANEXO CD:
ANEXO CE:
ANEXO CF:

ANEXO CG:
ANEXO CH:
ANEXO ClI:

ANEXO CJ:

ANEXO CK:
ANEXO CL:
ANEXO CM:
ANEXO CN:
ANEXO CO:
ANEXO CP:

ANEXO CQ:
ANEXO CR:
ANEXO CS:

ANEXO CT:
ANEXO CU:
ANEXO CV:
ANEXO CW:
ANEXO CX:
ANEXO CY:
ANEXO CZ:

ANEXO DA:
ANEXO DB:

ANEXO DC:

OBSERVACIONES DE CORTE DE LA FAMILIA PANTALONES
TIEMPO ELEGIDO EN CORTE DE LA FAMILIA PANTALONES
TIEMPO ESTANDAR EN CORTE DE LA FAMILIA PANTALONES
OBSERVACIONES EN CORTE DE LA FAMILIA CAMISETAS
TIEMPO ELEGIDO EN CORTE DE LA FAMILIA CAMISETAS
TIEMPO ESTANDAR EN CORTE DE LA FAMILIA CAMISETAS
OBSERVACIONES EN CORTE DE LA FAMILIA CHALECOS
TIEMPO ELEGIDO EN CORTE DE LA FAMILIA CHALECOS
TIEMPO ESTANDAR EN CORTE DE LA FAMILIA CHALECOS
BALANCE DE LINEA DEL AREA DE CONFECCION P001 - E
BALANCE DE LINEA DEL AREA DE PULIDO Y EMPAQUE P001 - E
BALANCE DE LINEA DEL AREA DE CONFECCION P002 - E
BALANCE DE LINEA DEL AREA DE PULIDO Y EMPAQUE P002 - E
BALANCE DE LINEA DEL AREA DE CONFECCION P003 - E
BALANCE DE LINEA DEL AREA DE PULIDO Y EMPAQUE P003 - E
BALANCE DE LINEA DEL AREA DE CONFECCION P004 - E
BALANCE DE LINEA DEL AREA DE PULIDO Y EMPAQUE P004 - E
BALANCE DE LINEA DEL AREA DE CONFECCION P005 - N
BALANCE DE LINEA DEL AREA DE PULIDO Y EMPAQUE P005 - N
BALANCE DE LINEA DEL AREA DE CONFECCION P006 - N
BALANCE DE LINEA DEL AREA DE CONFECCION P006 - N
BALANCE DE LINEA DEL AREA DE CONFECCION P007 - N
BALANCE DE LINEA DEL AREA DE CONFECCION P007 - N
BALANCE DE LINEA DEL AREA DE CONFECCION P008 - N
BALANCE DE LINEA DEL AREA DE CONFECCION P008 - N
BALANCE DE LINEA DEL AREA DE CONFECCION C009 - |
BALANCE DE LINEA DEL AREA DE CONFECCION C009 - |
BALANCE DE LINEA DEL AREA DE CONFECCION C010 - |
BALANCE DE LINEA DEL AREA DE CONFECCION C010 - |
BALANCE DE LINEA DEL AREA DE CONFECCION C011 - |
BALANCE DE LINEA DEL AREA DE CONFECCION CO011 - |
BALANCE DE LINEA DEL AREA DE CONFECCION C012 - |
BALANCE DE LINEA DEL AREA DE CONFECCION C012 - |
BALANCE DE LINEA DEL AREA DE CONFECCION C013 - |
BALANCE DE LINEA DEL AREA DE CONFECCION C013 - |
BALANCE DE LINEA DEL AREA DE CONFECCION C014 - |
BALANCE DE LINEA DEL AREA DE CONFECCION C014 - |

XVI



ANEXO DD:
ANEXO DE:
ANEXO DF:
ANEXO DG:
ANEXO DH:
ANEXO DI:
ANEXO DJ:
ANEXO DK:
ANEXO DL:
ANEXO DM:
ANEXO DN:
ANEXO DO:
ANEXO DP:
ANEXO DQ:
ANEXO DR:
ANEXO DS:
ANEXO DT:
ANEXO DU:
ANEXO DV:
ANEXO DW:
ANEXO DX:
ANEXO DY:
ANEXO DZ:
ANEXO EA:
ANEXO EB:
ANEXO EC:
ANEXO ED:
ANEXO EE:
ANEXO EF:
ANEXO EG:
ANEXO EH:
ANEXO EI:
ANEXO EJ:
ANEXO EK:
ANEXO EL:
ANEXO EM:

BALANCE DE LINEA DEL AREA DE CONFECCION CHO015 - O
BALANCE DE LINEA DEL AREA DE CONFECCION CHO015 - O
BALANCE DE LINEA DEL AREA DE CONFECCION CHO016 - O
BALANCE DE LINEA DEL AREA DE CONFECCION CHO016 - O
BALANCE DE LINEA DEL AREA DE CONFECCION CHO017 - O
BALANCE DE LINEA DEL AREA DE CONFECCION CH017 - O
BALANCE DE LINEA DEL AREA DE CONFECCION CHO018 - O
BALANCE DE LINEA DEL AREA DE CONFECCION CHO018 - O
BALANCE DE LINEA DEL AREA DE CONFECCION CHO019 - O
BALANCE DE LINEA DEL AREA DE CONFECCION CH019 -0
BALANCE DE LINEA DEL AREA DE CONFECCION CH020 - O
BALANCE DE LINEA DEL AREA DE CONFECCION CH020 - O
BALANCE DE LINEA DEL AREA DE CONFECCION CH021 - O
BALANCE DE LINEA DEL AREA DE CONFECCION CHO021 - O
BALANCE DE LINEA DEL AREA DE CONFECCION CH022 - O
BALANCE DE LINEA DEL AREA DE CONFECCION CHO022 - O
BALANCE DE LINEA DEL AREA DE CONFECCION CHO024 - O
BALANCE DE LINEA DEL AREA DE CONFECCION CH024 - O
BALANCE DE LINEA DEL AREA DE CONFECCION CH025 - O
BALANCE DE LINEA DEL AREA DE CONFECCION CH025 - O
BALANCE DE LINEA DEL AREA DE CONFECCION CHO026 - O
BALANCE DE LINEA DEL AREA DE CONFECCION CHO026 - O
BALANCE DE LINEA DEL AREA DE CONFECCION CHO027 - O
BALANCE DE LINEA DEL AREA DE CONFECCION CHO027 - O
BALANCE DE LINEA DEL AREA DE CONFECCION CH028 - O
BALANCE DE LINEA DEL AREA DE CONFECCION CHO028 - O
BALANCE DE LINEA DEL AREA DE CONFECCION CH029 - A
BALANCE DE LINEA DEL AREA DE CONFECCION CH029 - A
BALANCE DE LINEA DEL AREA DE CONFECCION CHO030 - A
BALANCE DE LINEA DEL AREA DE CONFECCION CHO030 - A

PLANIFICACION MENSUAL EN CONFECCION, PULIDO Y EMPAQUE.

CRONOGRAMA DE CAPACITACIONES Y SOCIALIZACIONES
SOCIALIZACION DE LA INTERFAZ REALIZADA EN CORTE
REVISION DE LA HOJA DE SEGUIMIENTO
SOCIALIZACIONES REALIZADAS EN SACHA TEXTIL
EQUIPO DE TRABAJO DEL DEPARTAMENTO DE PRODUCCION

XVii



RESUMEN

El presente trabajo de integracion curricular se desarrollé con el propésito de mejorar la
productividad dentro del proceso de produccion de prendas de vestir en Sacha Textil del cantén
Riobamba, empleando metodologias para la estandarizacién y balance de linea. Inicialmente para
abarcar la totalidad del catalogo de ropa y futuras colecciones por temporada, se clasificé en:
familias, géneros, estilos, disefios y detalles, pasando asi de 93 prendas a 30 items para hacer su
respectivo andlisis sin necesidad de aplicar un estudio individual. Para el diagnostico de la
situacion actual se utilizo los diagramas de flujo, diagrama de analisis de procesos (DAP) y
diagramas de recorrido que reflejaron los principales problemas en la linea de produccion, luego
se cuantifico la eficiencia del proceso por medio del indicador de analisis de valor agregado
(AVA) y mediante los indicadores de productividad se reflejo el estado actual de cada érea, esto
dio paso al estudio de métodos y tiempos, para ello se calculé el nimero de observaciones por la
formula estadistica, se calificoO cada actividad por el sistema Westinghouse y se analizd los
suplementos sugeridos por la Organizacién Internacional del Trabajo (OIT), obteniendo asi el
tiempo estandar que fue la base para el desarrollo del balance de linea a traves del método
Helgeson & Birnie en las areas requeridas. En la distribucion de la carga de trabajo se determind
las precedencias, el calculo del takt time y tiempo de ocio para ello se uso el software POM —
QM, donde se logr6 mejorar la productividad en un 22,24%, teniendo un ahorro anual de
$20280,92. La implementacion de estas metodologias aportaron en la distribucion y organizacion
de la carga laboral, sin embargo, se necesita el compromiso de todas las partes para que las

mejoras obtenidas se mantengan en el tiempo.
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SUMMARY

This curricular integration research was developed with the purpose of improving productivity
within the production process of clothing at Sacha Textil in Riobamba canton, using
methodologies for standardization and line balancing. At the beginning, in order to cover the
entire catalog of clothing and future seasonal collections, it was classified into: families, genres,
styles, designs and details, thus increasing from 93 garments to 30 items to make their respective
analysis without the need to apply an individual study. For the diagnosis of the current situation,
flow diagrams, process analysis diagrams (PAD) and route diagrams were applied, which
reflected the main problems in the production line, then the efficiency of the process was
guantified by means of the value added analysis indicator (VAA) and the current status of each
area was reflected through productivity indicators, it let the study of methods and times, for which
the number of observations was calculated by the statistical formula, each activity was qualified
by the Westinghouse system and the supplements suggested by the International Labor
Organization (ILO) were discussed, obtaining the standard time that was the basis for the
development of the line balance through the Helgeson & Birnie method in the required areas. In
the distribution of the workload, the precedence, takt time calculation and leisure time were
determined using the POM - QM software, where productivity was improved by 22.24%, with an
annual savings of $20280.92. The implementation of these methodologies contributed in the
distribution and organization of the workload, however, the commitment of all parts in needed so

that the improvements obtained are maintained over time.

Keywords: <PRODUCTIVITY> <TEXTILE INDUSTRY> <METHODS AND TIME> <LINE
BALANCE> <HELGESON & BIRNIE METHOD>.

C.1. 060311780-5
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INTRODUCCION

Las empresas del sector textil dentro del escenario actual buscan mejorar el uso de sus recursos y
la satisfaccion de los clientes para incrementar su productividad a la par de su competitividad en
el mercado, esto al llevar procesos eficientes e integrados en todas sus etapas que garanticen un

estandar en su produccién.

Varias organizaciones de tipo familiar adoptan procesos de produccién empiricos y al
experimenta un crecimiento empiezan a presentarse problemas por falta de procesos
sistematizados dentro de la linea productiva adjuntando a esto la incertidumbre de que el método
sea el adecuado debido a la falta de indicadores y control. En contraste, cuando se establecen
estandares en la produccidn textil y todos quienes conforman la empresa estan al tanto de la mejor
manera de realizar el trabajo se genera un dominio completo del proceso volviéndolo un
diferenciador dentro de la competencia dando paso a la mejora continua. La estandarizacion es la
base de la organizacion del trabajo debido que al minimizar la variabilidad en la forma que se
ejecuta la tarea, permitird un mejor manejo del tiempo logrando implementar metodologias mas

robustas dentro de la produccién.

Para lograr el incremento de la productividad y obtener a la par mejores resultados en relacion
costo-beneficio es importante realizar un balance de linea puesto que al aplicar esta metodologia
se pretende eliminar las principales causas que ralentizan la salida del producto; como son, la
acumulacién de prendas de vestir y el tiempo ocioso por mala distribucion del trabajo con el
propdsito de tener un flujo continuo del material hasta concluir con el producto terminado

cubriendo la demanda del mercado.

En el presente estudio se pretende aplicar dichas metodologias en pro de la mejora en la
productividad dentro de Sacha textil, analizando todas las variables que inciden en el buen

desarrollo del trabajo e identificando las oportunidades de mejora.



CAPITULO I

1 DIAGNOSTICO DEL PROBLEMA

1.1  Antecedentes

Ecuador es un pais con una gran historia en la industria textil, en sus inicios empez6 a través de
procesamiento de lana y en al comienzo del siglo XX se introduce el algodén. En la actualidad la

industria textil en Ecuador fabrica sus productos provenientes de diferentes tipos de fibras. (AITE,
2017)

La industria textil ecuatoriana proporcionar alrededor de 158 mil plazas de trabajo seglin datos
del Instituto Nacional de Estadisticas y Censos (INEC), proporcionando un 7% al PIB del sector
manufacturero nacional, generando de igual manera miles de empleos indirectos pues la industria

textil encadena a 33 ramas productivas del pais. (Mucho Mejor Ecuador, 2021)

En el afio 2019 los ingresos de ventas segln el SRI fueron de 1 386 millones de délares, pero ya
para el afio 2020 en el periodo de confinamiento y el golpe mas fuerte debido a la pandemia del
COVID-19 hizo que redujeran en un 36% el ingreso de ventas, llegando a un total de 886 millones
de dolares. Con respecto a la cantidad de empresas textilerias, la provincia de Chimborazo ocupa
el sexto lugar después de Tungurahua e Imbabura que tiene la mayor parte de empresas que se

dedican a la actividad textil. (Lucero, 2021)

Sacha Textil es una industria con una trayectoria de mas de 38 afios en el mercado fue creada el
5 de marzo del afio de 1983 en la ciudad de Riobamba, provincia de Chimborazo. Inicia sus
actividades debido a la creciente demanda de ropa deportiva y multipropésito al mando de la
Sefiora Gloria Chavez Arias que actualmente es la representante legal. Pero debido a las
circunstancias de la pandemia Sacha Textil ha experimento pérdidas de ventas en el afio 2020
como en todas las industrias textiles a nivel nacional. Pero para el afio 2021 existié un aumento
de ventas de un 26% y se estima que para la culminacion del afio 2022 la industria textil logré su

recuperacién prepandemia y continué con un crecimiento. (Litman, 2022)

Finalmente se puede sefialar que la industria de textileria estad buscando exportar sus productos a
México, Canadé, Estados Unidos y a otros paises, eso puede ser una gran oportunidad de negocio
al establecer diferentes mejoras en el proceso productivo de la empresa. Y al estar preparados a

un ambiente postpandemia hara que se aprovechen de la mejor manera las oportunidades. (Jumbo,
2022)



1.2 Planteamiento del problema

En la actualidad la industria textil se ha visto duramente afectada debido a la pandemia del
COVID 19, muchas organizaciones de esta denominacion tuvieron que cerrar temporal o
permanentemente por falta de ventas y las restantes se han visto en la necesidad de adaptar sus
lineas productivas con el objetivo de sobrellevar la crisis. Segln cifras preliminares de la
Asociacion de Industrias Textiles de Ecuador (AITE), en el afio 2020 la industria textil y de moda
en Ecuador registro una contraccion de al menos un 45% (Ortega, 2021, p. 13), o que ocasion6 una

reduccidn inminente de la produccion y por ende la rentabilidad en Sacha textil.

El trabajo se ha venido realizando con poca organizacion técnica, puesto que la empresa empez6
como un pequefio taller donde se trabajaba solo bajo pedido y el nimero de trabajadores era
reducido. Con el paso de los afios el negocio empieza a crecer y su organizacion fue cambiando,
incorporando un punto de distribucion y conformando areas especificas como ventas, contabilidad
y produccién. Dentro de esta Ultima se vio necesario la division de las areas de trabajo en: trazado,
corte, confeccion, pulido y empaque que son las que se manejan en la actualidad, sin embargo, al
no mantener métricas que indiquen el desempefio y eficiencia de los trabajadores se vuelve dificil
conocer los resultados de la empresa en materia de productividad, el Gnico dato claro tras un

periodo de tiempo se volvié el beneficio o pérdida obtenido, pero no la causa que lo provoca.

En el desarrollo cotidiano del trabajo existen actividades que son desarrolladas en tiempos
variables poco controlados, ademas en el afio existen temporadas donde la produccion aumenta
notablemente y es necesario contratar personal temporal, no obstante, es importante controlar su
desempefio lo que se logra contando con tiempos estandar, asimismo al no analizar el desarrollo
del proceso no es posible optimizarlo para asi eliminar diversas actividades que no agregan valor

a los productos.

En conclusién, dentro de la linea de produccidn se perciben falencias en el trabajo de los
colaboradores pues es evidente un cambio en el ritmo de trabajo, un exceso de carga de trabajo
que se concentra en las areas menos analizadas, gran cantidad de tiempo ocioso al no disponer de
una distribucion adecuada y acumulacion de material en las estaciones de trabajo, al no tener un
orden en la secuencia de actividades, todo esto repercute en las unidades producidas al final de la

jornada.



1.3 Delimitacion del problema

La fabrica de confecciones SACHA TEXTIL es una empresa riobambefia dedicada a la
produccién y comercializacién de uniformes deportivos de instituciones publicas y privadas,
ademas cuenta con su propia linea de ropa deportiva y multipropdsito a través de su marca
GLOCH, enfocada al disefio de prendas de calidad. La localizacion de su planta de produccion se

detalla a continuacién.

Macro localizacion:

Pais: Ecuador

Provincia: Chimborazo

Ciudad: Riobamba

Micro localizacion:

Parroquia: Maldonado

Direccion: Av. Celso Augusto Rodriguez Mz. | Lote 6 y Bolivar Bonilla sector Parque Industrial.
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lustracién 1-1: Ubicacion de la fabrica Sacha Textil

Fuente: Google Maps, 2022

1.4  Justificacion

La importancia del estudio a desarrollar radica en brindar apoyo a la empresa debido a la situacion
posterior a la pandemia, por ello Sacha Textil en su labor por mantenerse dentro del mercado
identificd la oportunidad de consolidar las primas por rendimiento en todas las areas de trabajo
para asi establecer un control en la eficiencia de las trabajadoras mejorando asi la productividad
y la competitividad con respecto a otras entidades.

Se quiere demostrar que la estandarizacion en conjunto con una buena distribucion en las tareas

genera un menor tiempo en la fabricacion de las prendas de vestir, asi mismo los resultados
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obtenidos van a generar un beneficio mutuo entre la empresa y las trabajadoras, puesto que la no
organizacion ha determinado un deficiente sistema de medicion y carencia de indicadores de
rendimiento que contribuyen a que las trabajadoras no puedan demostrar sus habilidades y

destrezas.

Debido a que el objetivo es mejorar la productividad y estandarizar las areas de produccion, se
debe desarrollar una estructura que abarque todas las caracteristicas de cada proceso y micro
proceso, englobando asi una clasificacién, de acuerdo con la diversidad de productos dentro del

catalogo de la entidad.

El proceso es variable, por ello se requiere un trabajo continuo en la observacion y medicion,
debido a que las prendas que vestimos son amplias en detalles, e inclusive la empresa elabora
prendas a la medida del cliente, exigiendo un tiempo extenso para lograr levantar la informacién
necesaria. En aras de mejorar la productividad es importante implementar un correcto balance de
linea en las &reas de trazado, corte, confeccién, pulido y empaque, esto para que los efectos

obtenidos puedan generar resultados idoneos y aplicables.

1.5 Objetivos

1.5.1 Obijetivo general

Implementar la estandarizacion, balance de linea aplicando el método Helgeson & Birnie para la

mejora de la productividad en el proceso de produccion de la Empresa Sacha Textil.

1.5.2  Objetivos especificos

e Desarrollar un diagnéstico documentado de la situacion actual como herramienta organizativa
determinando las variables de estudio de los procesos y subprocesos.

e Estandarizar las areas de trazado, corte, confeccidn, pulido y empaque mediante un estudio
de métodos y tiempos.

e Realizar el balanceo de lineas clasificando por grupos y familias los productos para la mejora
del proceso productivo.

o Implementar las propuestas de mejora y analizar los resultados obtenidos mediante el

incremento de la productividad en la linea de produccion.



CAPITULO 1l

2 REVISION DE LA LITERATURA O FUNDAMENTOS TEORICOS

2.1  Antecedentes

Dentro del presente trabajo se ha incluido antecedentes de investigacion con la finalidad de

obtener una base tedrica y metodoldgica para el desarrollo del proyecto.

De acuerdo a Velazquez y otros (2020), en su tema: “Estandarizacion del proceso de confeccion,
a través de la ingenieria de métodos, para aumentar la productividad, en una empresa del ramo
textil en el estado de Puebla”, destaca que la estandarizacion incide directamente en la eficiencia
del trabajador, ademas en él se plantea un valor agregado a esta metodologia que es organizar el
trabajo de acuerdo a las habilidades y destrezas propias de los trabajadores dentro de una empresa
textil, obteniendo un aprovechamiento 6ptimo del talento humano. Paralelamente a esto se
incluyen capacitaciones en cadena cuyo fin principal es identificar al trabajador méas habil en el
dominio de las méaquinas de costura y que este a su vez instruya a sus compafieros para asi

potenciar al equipo de trabajo y reducir los costos orientados a capacitaciones con poco valor
(Estandarizacion del proceso de confeccion, a través de la ingenieria de métodos, para aumentar la productividad, en

una empresa del ramo textil en el estado de Puebla, 2020, pp. 1-7).

De acuerdo a Dominguez Catherine (2020), en su tema: “Propuesta de balance de linea para la
mejora de la productividad y eficiencia del mddulo de pijamas de una empresa de confecciones”,
denota la importancia de realizar el balanceo de linea si se pretende mejorar la productividad y la
eficiencia, ademas se observa como el anélisis aplicativo obtuvo un efecto significativo dentro de
un modulo de pijamas de diferentes estilos, logrando incrementar la eficiencia en un porcentaje
del 33% vy la productividad del mddulo en un 47%. También resalta que al no realizar un correcto
estudio de tiempos podria generar un problema en la secuencia de operaciones y también si no se
aplica de manera apropiada el balanceo de linea se podria generar cuellos de botellas dentro de la

confeccidn (Dominguez Catherine, 2020, pp. 66-72).

De acuerdo con Grimaldo y otros (2014), en su tema: “Analisis de métodos y tiempos: Empresa
Textil Stand deportivo”, en donde se identificd problemas de produccion debido a su
infraestructura, y ademas al no conocer los tiempos de produccién por familia de productos genera
desperdicios en el uso de la maquinaria y mano de obra. En cuanto al uso de la metodologia se
utiliza el método propuesto por la Organizacion Internacional del Trabajo (OIT) para el desarrollo

del estudio, por ello primero empieza analizando un proceso en especifico del producto con mayor
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demanda en donde analiza cada una de las operaciones desde plasmar el disefio de la camiseta
sobre la tela segun el molde hasta su confeccidn, luego registra por observacion directa el proceso
y finalmente calcula el tiempo estandar de las operaciones, con todo este proceso se puede
concluir que la elaboracién de una camiseta estampada tiene una duracion de 74,68 minutos en
donde se identifica que el cuello de botella en la confeccidn es cuando cosen los hombros y
mangas. Ademas, se evidencia que el espacio reducido es inapropiado para el desarrollo de la

produccidn. (Grimaldo Gloria et al, 2014, pp. 121-137)

Al tener presente las investigaciones anteriormente mencionadas, el estudio en la empresa
SACHA TEXTIL se enfocaré en resolver los problemas en la eficiencia y rendimiento que se
encuentran en la parte productiva de la empresa, siendo un apoyo al proporcionar valiosas
herramientas que fortalezcan a la entidad internamente y le ayude a ser una empresa mas

competitiva.

2.2  Marco tedrico

2.3  Estudio de métodos y tiempos

El estudio de métodos y tiempos es una herramienta que sirve para determinar el tiempo estandar
para realizar una operacion de un proceso, en donde el operario lo realiza a ritmo normal, en
donde se debe evitar movimientos innecesarios que hacen que el tiempo de operacion sea mayor

y que podrian afectar a la productividad y confiabilidad en la seguridad del producto. (Metodologia
de estudio de tiempo y movimiento, 2017, p. 41)

A finales del siglo XIX Frederick Taylor realiz6 un estudio de tiempos y luego motivado por ese
estudio la pareja de esposos Frank y Lillian Gilbreth realizaron un estudio de movimientos que
complementaron al trabajo de Taylor. Ademas, este estudio es una de las técnicas que se utiliza
para elevar la productividad de los trabajadores utilizando los recursos de la manera mas eficaz
posible, minimizando el tiempo requerido para la ejecucion de las actividades y selecciona los

mejores métodos al reducir los movimientos ineficientes. (Analisis de tiempos y movimientos en el proceso

de produccion de vapor de una empresa generadora de energias limpias, 2020, p. 2)

2.3.1 Estudio de métodos

El estudio de métodos es un analisis minucioso y sistematico de todas las operaciones de un

proceso productivo con la finalidad de encontrar mejoras que faciliten la realizacién del trabajo y

su mejor comprension de coOmo se ejecuta la tarea, estableciendo asi métodos mas economicos

para efectuar dicho proceso. Entre las mejoras que se hallan mediante este estudio es llevar a cabo
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una operacién en menos tiempo, minimizar en lo mayor posible las actividades que no aporten
valor al proceso, menor inversién por un bien o servicio producido y proporcionar seguridad y

salud al trabajador.

El estudio de métodos o de trabajo da resultados porque es sistematico al hallar una solucién de

distintos problemas dentro de una empresa, pero se debe tomar en cuenta que la investigacion

sistematica requiere de tiempo, para este estudio es observar continuamente y estudiar las

actividades. Y algunos otros motivos y propdsitos por el cual se realiza un estudio de métodos

son:

e Permite aumentar la productividad de una empresa mediante una mejor organizacion o
simplificacion del trabajo, al mejorar sus procesos y operaciones.

e Ayuda a establecer normas de rendimiento que sirve como apoyo para la planificacion y
control de la produccion.

e Contribuye a mejorar las condiciones de seguridad en el trabajo al exponer actividades
riesgosas y mejores maneras de realizar el trabajo.

e Esfacil su aplicacién y no tan costoso de implementarlo

e Ayuda a determinar las fallas existentes en la parte productiva de cualquier organizacién.

e Economiza el uso de maquinaria, mano de obra y materiales, ademas de buscar la reduccion

de la fatiga innecesaria y demasiado esfuerzo.

Al realizar el estudio de métodos se debe considerar una observacion prolongada de las
actividades que se realizan, solo asi se podra tener con certeza si existe una oportunidad de mejora
o tal vez es una actividad mal realizada por el operario. Por ese motivo se recomienda aplicar con
tacto todo el estudio de trabajo y aplicarlo de manera continua dentro todo el proceso productivo
de la empresa, puesto que, aunque sea un buen analisis si el especialista encomienda a otro el
trabajo a la hora de aplicarlo no surtira los efectos esperados, por ello es por lo que al aplicar el
estudio de métodos tener el apoyo de todo el personal de la organizacion y que se aplique en todo
el proceso. Solo asi se podréa rechazar el desperdicio en todas sus formas, sea tiempo, materiales

y esfuerzo humanao. (Criollo, 2005, pp. 33-35) (Niebel et al, 2009, pp. 3-13)

2.3.1.1 Seleccionar el trabajo a mejorar

Para elegir el trabajo a mejorar dentro de una empresa se debe considerar 3 aspectos que se

muestran en la tabla 1-2. (Criollo, 2005, pp. 35, 36)



Tabla 1-2: Criterios acerca de los tres principales motivos para elegir el trabajo a mejorar

Criterio de mejora

La razén del criterio

Punto de vista humano

Al existir un trabajo que presente riesgos al personal

Punto de vista

econémico

Se debe elegir trabajos que representen un costo elevado al producto pues de esa
manera se obtendrd mayores beneficios a que si se aplican mejoras en trabajos menos
COSt0s0s.

Al ser trabajos repetitivos con larga duracién o que ocupen maquinas costosas 0
personal altamente calificado pues de esa manera se obtendra un resultado econdmico

bastante apreciable.

Punto de vista funcional
del trabajo

Se debe tener en consideracion trabajos principales, es decir trabajos que se necesiten
completar para empezar la ejecucion de las siguientes etapas o también donde existan

cuellos de botella.

Fuente: (Criollo, 2005, p. 36)

Realizado por: Tania A., Jhonnatan S. 2022

2.3.2 Diagramas y simbologia

Para mejorar un trabajo se debe saber exactamente en que consiste, por ello se observa todos los

detalles para luego registrarlos. En donde para tener un mejor analisis y estudio del proceso de

fabricacion se hace uso de diferentes tipos de diagramas y simbologia de acuerdo con estandares

internacionales.

Los diagramas utilizan simbolos que facilitan la comprension y descripcién de una secuencia de

actividades de un proceso productivo. Dichos simbolos fueron propuestos por la Sociedad

Americana de Ingenieros Mecanicos (ASME) y publicados el 21 de mayo de 1947. Estos simbolos

definen claramente una actividad. (Palacios Acero, 2009, pp. 78-82)

Tabla 2-2: Simbologia de actividades propuestos por la ASME

Actividad Simbolo Significado o resultado

Tiene lugar cuando existe un cambio fisico o quimico en un objeto, esto
Operacion se da a menudo al existir posteriormente otra operacion, un transporte,

inspeccion o almacenaje.

Se da cuando se cambia de un lugar a otro un objeto, excepto cuando es
Transporte

:> movilizado como parte de la operacién.

Es un almacenamiento temporal debido a una demora ocurrido cuando
Espera > un objeto no puede pasar a otra actividad por factores necesarios o

innecesarios que retrasan la actividad.

Es cuando hay una revision o se examina el objeto, en este caso puede
Inspeccion ser una medicion de algun atributo del objeto como distancia y peso

para verificar su calidad




Es cuando un objeto se mantiene dentro de una bodega o almacén. Esto

. se da cuando se quiere proteger contra un traslado no autorizado en una
Almacenamiento )
etapa del proceso o cuando se almacena el producto final para su

distribucién.
Actividad @ @ Se da cuando existe dos actividades mencionadas anteriormente que
combinada N ocurren simultaneamente, formando asi una sola actividad.

Fuente: (Palacios Acero, 2009, pp. 78-82)
Realizado por: Tania A., Jhonnatan S. 2022

2.3.2.1 Diagrama de andlisis del proceso (DAP)

El diagrama de andlisis del proceso o también conocido como el diagrama de proceso de flujo
representa la secuencia de todas las actividades utilizando los simbolos de procesos apropiados,
en donde consta la distancia del transporte y el tiempo en cada tipo de actividad. Este diagrama
es atil para identificar actividades no productivas como por ejemplo demoras y almacenamientos

temporales con el fin de minimizar y asi reducir costos. (Niebel et al, 2009, pp. 26-28)

Existen dos tipos de diagramas de analisis del proceso, el tipo material o producto y el tipo hombre
0 equipo. El diagrama tipo material indica detalles acerca del flujo de los materiales o el producto
y el diagrama tipo hombre muestra las actividades de un solo trabajador que se llevan a cabo en
secuencia o también en como un grupo de trabajadores se mueven de un lugar a otro como parte

de su labor.

Para el desarrollo de este diagrama debera tener un encabezado en el que generalmente es el titulo
del diagrama; “diagrama de analisis del proceso”, el nombre del producto, material y equipo
graficado, el area o departamento en donde se desarrolla la actividad, nimero del diagrama, el
tipo del diagrama, describir si es un método actual o propuesto, la fecha del estudio, el nombre de
quién elabor6 el diagrama, el nombre de quién lo aprob6 si fuera necesario y resumen de la

distancia, tiempo y si es posible el costo de la mano de obra y material. (Kiran, 2020, p. 104)

2.3.2.2 Diagrama de recorrido

El diagrama recorrido es una representacion grafica de las areas de trabajo de la planta donde se
indica la trayectoria o el flujo del proceso y se identifica cada una de las actividades mediante
simbolos de anélisis de procesos de la ASME que aparecen en el plano elaborado a escala de la
fabrica. Este tipo de diagrama proporciona una vista general y completa del flujo de trabajo y

mediante un estudio minucioso por parte de un analista ayuda a proyectar cambios en el ahorro
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de tiempo y espacio; por ejemplo, al visualizar las distancias de transporte, las estaciones de

inspeccidn, los almacenamientos temporales y permanentes. (Niebel et al, 2009, pp. 29, 30)

Para este tipo de diagrama también existe la posibilidad de que se pueda utilizar para el
movimiento de hombres y materiales como es el caso del DAP. Los pasos para el desarrollo de
un diagrama de recorrido es empezar por dibujar a escala el area de trabajo luego marcar las
posiciones de la maquinaria y equipos para finalmente trazar la trayectoria en donde es

recomendable marcar de varios colores si existiera diferentes componentes. (Kiran, 2020, p. 114)

2.3.3 Estudio de tiempos

El estudio de tiempos se basa en una técnica de medicion del trabajo, en donde se establece el
tiempo requerido para realizar una tarea dada, estableciendo correctamente suplementos u
holguras por fatiga debido a retrasos personales e inevitables. Cuando los tiempos estan
establecidos con precision hacen que incremente la eficiencia de toda el area productiva, pero si
sucede lo contrario ocurre que exista altos costos, inconformidades del personal y fallas en la

empresa.

Este estudio es empleado en la industria con la finalidad de que el empleado reciba un pago justo
diario y de la misma manera la organizacion obtenga un dia de trabajo justo, es decir el trabajo
gue debe realizar el operario calificado al ocupar efectivamente su tiempo y al realizar a su paso
o0 ritmo estandar. El operario calificado es el empleado completamente capacitado para cumplir
los requerimientos del trabajo, el paso estandar es el desempefio que tiene el operario al no trabajar
de manera lenta ni deprisa al realizar su actividad de la manera que no afecte a la calidad del
producto o servicio y la utilizacion efectiva se refiere a utilizar todo el dia de trabajo en su labor

considerando los descansos razonables y necesidades personales. (Niebel et al, 2009, p. 327)

2.3.4 Requerimientos del estudio de tiempos

Para que exista un correcto estudio deben cumplirse con los siguientes requerimientos:

Responsabilidad del analista. — es posible que en ciertos estudios de tiempos se tenga la
necesidad de que exista un analista y un supervisor o en ciertos casos no. Por ello se va a definir
que responsabilidad tiene cada uno y si en el caso de que solo existiera el analista este debe hacer
el trabajo de ambos. La responsabilidad del analista es estar seguro de que se usa el método
correcto, de registrar el tiempo cronometrado de la manera mas honesta y evaluar el desempefio
del operario de la manera mas critica y confiable. La responsabilidad del supervisor es indicar al
operario que se va a estudiar su trabajo y cuando se lo va a hacer, verificar que el método de
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trabajo sea el adecuado al establecido, seleccionar al trabajador mas adecuado y revisar que el

ambiente de trabajo este en sus dptimas condiciones. (Niebel et al, 2009, p. 328)

Responsabilidad del gerente. — el gerente debe estar comprometido con los cambios que se vaya
a realizar pues comprende que es necesario los tiempos estandarizados para que el negocio sea
rentable, por ello estara a cargo de los programas de capacitacién a todo el personal con respecto

al estudio de tiempos para que se pueda efectuar un andlisis adecuado. (Niebel, y otros, 2009 pag. 329)

Responsabilidad del operario. — el operario debe estar comprometido con la organizacion, debe
ser un apoyo para el analista al colaborar con su buena disposicion al aceptar y dar opinién sobre
los procedimientos, ademas es indispensable que trabaje a un ritmo normal evitando movimientos

extra en lo mayor posible para no tener un tiempo estandar demasiado holgado. (Niebel et al, 2009,
p. 329)

2.3.5 Equipo para el estudio de tiempos

El equipo para el estudio de tiempos varia ampliamente, pero algunas de las herramientas que son
necesarias es un cronémetro, un tablero de observaciones, formularios del estudio de tiempos,

calculadora y un equipo de videograbacion.

2.3.5.1 Crondémetros

Para el estudio de tiempos se utilizan dos tipos de cronémetros:

Cron6metros mecanicos. — proporcionan una determinada exactitud y facilidad de lectura
razonables, proporcionan una resolucién de 0,01 minutos.

Crondmetros electrénicos. — estos tipos de cronémetros permiten tomar el tiempo de cualquier
elemento individual y el tiempo total acumulativo, proporcionan una resolucion de 0,001

segundos y una exactitud de + 0,002 por ciento. (Niebel et al, 2009, p. 330)
2.3.5.2 Camaras de videograbacion
Las camaras de videograbacién pueden ser ideales para un analisis mas exacto de los detalles de

las actividades del método y el tiempo necesario para realizar la actividad, también mediante un

video es una manera mas justa de calificar el desempefio del trabajador y proponer mejoras. (Niebel
et al, 2009, p. 130)
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2.3.5.3 Tablero de estudio de tiempos

Frecuentemente es conveniente que los analistas utilicen un tablero adecuado para sostener la
hoja de observaciones y el crondmetro, este en el caso que no se utilice una cdmara de
videograbacion. Este tablero debe ser comodo, ligero y debe ser lo suficientemente duro para
poder escribir mientras se sostiene, el crondmetro debe estar en la esquina superior derecha para

un analista derecho, este tablero no debe tapar la visién cuando el analista esta parado observando.
(Niebel et al, 2009, p. 131)

2.3.5.4 Hoja de observaciones

Para el registro de la informacidn tomada se utiliza las hojas de observaciones, en donde se puede
encontrar informacién en el encabezado como el nombre y nimero del operario, descripcion,
namero de operacion, nombre y nimero de la maquina, condiciones del trabajo, fecha del estudio,

nombre del producto y otros datos importantes. (Criollo, 2005, pp. 197, 198)
2.3.6 Formato del estudio de tiempos

El formato para el estudio de tiempos aparte del encabezado consta de diferentes espacios donde
el analista le permite anotar informacion necesaria, dentro del cual estd la calificacion de

desempefio (CV), tiempo normal (TN) y tiempo estandar (TE). (Burbano et al, 2015, p. 22)
2.3.7 Calculo de observaciones necesarias para obtener el tiempo estandar

Para establecer el tamafo de la muestra o el nimero de observaciones a efectuarse para cada
operacién y llegar a un estudio correcto de tiempos se puede hacer uso de formulas estadisticas,
para lo cual se debe dar un porcentaje de error permitido para nuestro estudio €% Yy un riesgo
fijado de K%, como se muestra en la siguiente férmula: (Criollo, 2005, pp. 205, 205)

N=<I::;)2+1 @

Donde:

N = nimero de observaciones necesarias

K = coeficiente de riesgo

o = desviacion estandar muestral

e = error permitido expresado en forma decimal
X = media aritmética

El coeficiente de riesgo puede tener los siguientes valores:
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K =1 para un riesgo de error de 32%
K = 2 para un riesgo de error de 5%
K = 3 para un riesgo de error de 0,3%

La desviacion estdndar muestral se obtiene mediante la siguiente formula:

% (i - )2

n

)

Donde:
Xi = valores obtenidos mediante el cronémetro

n = ndmero de mediciones realizadas

2.3.8 Tiempo estandar

El tiempo estandar es el tiempo requerido en el cual un operario calificado, adiestrado y laborando
a un ritmo normal tarda en ejecutar una operacion. (Burbano et al, 2015, p. 22)

Para o cual se puede determinar sumando el tiempo asignado en todos los elementos
comprendidos del estudio de tiempos y se evalla sumando el tiempo normal (TN) con la

multiplicacion del tiempo normal por la holgura que conforman suplementos y se tiene: (Niebel et
al, 2009, p. 379)
TE =TN + TN = Holgura 3)

TE: Tiempo Estandar.
TN: Tiempo normal.
Holgura: debido a necesidades personales, fatiga bésica, demora inevitable, etc.
Tiempo normal (TN). —el tiempo normal es el tiempo que se tarda el trabajador para realizar las
actividades a una velocidad normal sin considerar tolerancias. (Burbano et al, 2015, p. 23)
TN =TPS * CV (4)
TPS: Tiempo promedio seleccionado.
CV: Calificacion de desempefio
Tiempo promedio seleccionado (TPS). — es también conocido como el tiempo elegido y es el

tiempo promedio de la ejecucién de las actividades sin considerar tolerancias ni suplementos.
(Burbano et al, 2015, p. 23)

2.3.9 Calificacion de desempefio y holguras

Para el estudio de tiempos es importante que el analista este suficientemente capacitado y posea
alta integridad para calificar el desempefio del operario calificado y asi obtener un tiempo estandar

adecuado. Por ello con la finalidad de llegar a un estandar adecuado se debe considerar
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suplementos como es el caso de aumentar el tiempo si el analista percibe que el operario supera
los estandares o disminuir si sucede lo contrario, ademas se debe agregar un valor de holguras por
parte del analista de esa manera se adiciona las fatigas basicas, fatigas variables como también

las necesidades personales. (Niebel et al, 2009, pp. 355, 356)

2.3.10 Caracteristicas de calificacion del desempefio

Primeramente, el desempefio estandar de un trabajador es el nivel de desempefio que obtiene el
mismo al trabajar a un ritmo normal en condiciones habituales. Por esa razén para un buen sistema
de calificacion este debe basarse en la exactitud, pero como la calificacion se basa en el juicio y
experiencia por parte del analista, el estandar no tendra mas del 5% de desviacién con respecto a
la media central cuando el mismo procedimiento de calificacion es aplicado a diferentes

trabajadores.

La calificacion de desempefio debe realizarse solo en los tiempos elementales y cuando se haya
registrado el desempefio este no debe cambiarse y en tal caso que sea cuestionada la calificacidn
la operacidn se debe volver a estudiar para aprobar o no la evaluacion anteriormente registrada.

Un método para evaluar el desempefio es calificar la velocidad que es basicamente el ritmo de
trabajo por unidad de tiempo, para ello el analista compara la eficacia de un operador calificado
y adiestrado con el operador que este sujeto al estudio, con la finalidad de asignar un porcentaje
de adicién o resta del desempefio observado y asi obtener un desempefio estandar. Cabe
mencionar gue los elementos controlados por maquinas tendran una calificacion de 1,00 debido
a gue la velocidad de la maquinaria o equipo no puede ser modificada a voluntad del operario,

como también el factor de desempefio ideal de un operario es 1,00. (Niebel et al, 2009, pp. 356, 357)

2.3.11 Meétodos de calificacion del desempefio del trabajo

2.3.11.1 Sistema Westinghouse

Fue desarrollado por la Westinghouse Electric Corporation en 1940, este sistema de calificacion
Westinghouse considera cuatro factores para evaluar el desempefio del trabajador y estos son:

Habilidad. — es la destreza que tiene el operario para realizar una tarea asignada o también se lo
puede definir como la coordinacion adecuada entre la mente y las manos, es producto de la
experiencia que adquiere el trabajador a medida que transcurre el tiempo. Para la calificacion

existe seis grados de habilidad que se muestran en la tabla 3-2.
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Tabla 3-2: Sistema Westinghouse para calificar habilidades

+0,15 Al Superior
+0,13 A2 Superior
+0,11 B1 Excelente
+0,08 B2 Excelente
+0,06 C1 Buena
+0,03 C2 Buena
0,00 D Promedio
-0,05 El Aceptable
-0,10 E2 Aceptable
-0,16 F1 Mala
-0,22 F2 Mala

Fuente: (Niebel et al., 2009, pp. 358, 359)

Esfuerzo. — se define como la demostracion del operario para trabajar de manera eficaz y se
representa mediante la velocidad que realiza el operario en la que se observa la habilidad. Para la

calificacion existen 6 clases de esfuerzos como se muestra en la tabla 4-2.

Tabla 4-2: Sistema Westinghouse para calificar el esfuerzo

+0,13 Al Excesivo
+0,12 A2 Excesivo
+0,10 Bl Excelente
+0,08 B2 Excelente
+0,05 C1l Bueno
+0,02 C2 Bueno
0,00 D Promedio
-0,04 El Aceptable
-0,08 E2 Aceptable
-0,12 F1 Malo
-0,17 F2 Malo

Fuente: (Niebel et al., 2009, pp. 358, 359)

Condiciones. — son factores que afectan en el desempefio del trabajador y no en la operacién, por
mencionar algunos esta la temperatura, la ventilacién, la luz y el ruido. Para la calificacion existen

6 clases generales de condiciones de trabajo que se muestran en la tabla 5-2.
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Tabla 5-2: Sistema Westinghouse para calificar las condiciones

+0,06 A Ideal
+0,04 B Excelente
+0,02 C Bueno
0,00 D Promedio
-0,03 E Aceptable
-0,07 F Malo

Fuente: (Niebel et al., 2009, p. 359)

Consistencia. — se da cuando los valores de tiempos tomados cuando el trabajador realiza la
actividad se repiten de manera constante y si siempre se repite esta sera una consistencia perfecta,
aunque esto es muy poco probable debido a que existen factores que afectan a la operacién como

herramientas y materiales desgastados. Hay seis clases de consistencia mostradas en la tabla 6-2.

Tabla 6-2: Sistema Westinghouse para calificar la consistencia

+0,04 A Perfecta
+0,03 B Excelente
+0,01 C Buena
0,00 D Promedio
-0,02 E Aceptable
-0,04 F Malo

Fuente: (Niebel et al., 2009, p. 360)

Finalmente, cuando se haya asignado las distintas calificaciones a los 4 factores de desempefio de
Westinghouse, se procede a realizar una suma algebraica de los valores y la adicion de una unidad

a la suma.

2.3.12 Suplementos y holguras

Es comun que al realizar la medicion de los tiempos este se lo realice en un periodo relativamente
corto lo que conlleva a no considerar algunos tiempos que se deberian incluir en el tiempo normal
como pueden ser el tiempo incurrido por las necesidades y fatiga basicas. Por lo que es necesario

aplicar holguras constantes y especiales que compensen el tiempo no considerado. (Niebel et al,
2009, p. 366)
En la ilustracion 1-2 se puede evidenciar los tipos de holguras que se deben considerar dentro del

estudio.
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Mecesidades || Fatiga Fatiga Demoras Demoras Holguras I Holguras ],
personales bisica variable inevitables evitables ||adicionales j por politica !
L | | Y L
| Holguras constantes Holguras especiales
¥
Tiempo Tiempo
Holguras totales + P = ) P
normal estandar

lustracion 1-2: Tipos de holguras
Fuente: (Niebel et al., 2009, p. 367)

En el anexo BG se muestra la tabla de suplementos que se utilizd en el analisis. Las holguras
constantes se consideran de manera obligatoria dentro del estudio por lo tanto se va a dar un

concepto mas detallado a continuacion:

Necesidades personales. — son las interrupciones de trabajo inevitables que se da el trabajador
para conservar su bienestar general. Entre algunos ejemplos es cuando necesitan ir a beber agua
e ir al sanitario. Y debido a que depende del clima laboral y al esfuerzo que debe realizar el
operador, la holgura personal oscila entre 4,6% a 6,5%, siendo al parecer el 5% un valor adecuado

para la mayoria de los trabajadores. (Niebel et al, 2009, p. 367)

Fatiga bésica. — este suplemento es una cantidad constante que se da al operador con la finalidad
de compensar la energia consumida al ejecutar su trabajo y aliviar la monotonia de este. Donde
se considera un 4% para un operario que realiza un trabajo liviano, sentado y con buenas

condiciones.

Como vemos el propdsito fundamental de los suplementos y holguras es afiadir el tiempo
suficiente al tiempo normal, de esa manera el operador calificado pueda cumplir con sus

actividades en un ritmo normal o adecuado. (Niebel et al, 2009, p. 367)

2.4  Productividad

La productividad se define como el uso eficiente de los recursos de acuerdo con los productos
obtenidos en un determinado proceso. En un estado ideal se pretende conseguir un aumento en la

produccion con igual cantidad de recursos sin descuidar la calidad de estos. Otro factor importante
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que es comunmente utilizado en la estimacién de la productividad es el tiempo, puesto que se
identifica como un factor fuera del control humano, adicionalmente el beneficio de medir la
productividad es la oportunidad que ofrece esta herramienta para la comparacion de la produccion
en diferentes niveles dentro de la organizacion versus a los recursos consumidos, ya sean estos

desde el individuo al grupo de trabajo, en una determinada area o linea de produccidn. (Cruelles,
2013, p. 723)

Tiempo empleado Unidades producidas

Productividad =
roductivida Tiempo total * Unidades planificadas

()

Productividad = Eficiencia * Eficacia
2.4.1 Formulacion de la productividad

e Productividad total: es el cociente entre la produccion total y todos los factores utilizados.
e Productividad multifactorial: relaciona el producto final con mdultiples factores,
tipicamente mano de obra y capital.

e Productividad parcial: es el coeficiente entre la produccidn final y el factor tnico.

Aumentando la
produccién con los
mismos recursos

\ J

Productividad

N\

p

Produciendo la misma

cantidad con menos
recursos.

\ J

lustracion 2-2: Beneficios de la productividad
Fuente: (Cruelles, 2013, p. 725)

2.4.2 Factores del mejoramiento de la productividad
En un sistema productivo debe existir un equilibrio entre trabajo, capital y el medio ambiente
social y organizativo para asi conseguir acciones coordinadas en un conjunto integrado,

considerando que puede ser progresivo y adaptable.
Para el mejoramiento de la productividad se consideran factores generales que iran variando de

acuerdo con la naturaleza de la organizacidn y la capacidad de identificarlos, para luego hacer uso

de ellos en una clasificacion que se relacione con la tabla 7-2.
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Tabla 7-2: Factores que intervienen en la productividad

Factores que afectan a la productividad de una empresa

Factores que la empresa no controla Factores que la empresa controla

— Demanda —  Terrenos y edificios

—  Cargas sociales —  Materiales almacenados

—  Tipos de interés — Inversion de tecnologia y maquinaria
—  Disponibilidad de materia primas

Fuente: (Prokopenko, 1987, pp. 9, 10)
Realizado por: (Autores, 2022)

2.4.3 Factores que restringen la productividad

Por el contrario, se pueden enlistar factores que limitan el aumento de la productividad en una
organizacion; la incapacidad de los directivos para fijar metas y direccionar al personal, que crea
un ambiente mondtono y poco competitivo, ademas la incapacidad de medir y evaluar, métodos
de trabajo al personal, tanto individual como colectiva, la calidad de la materia prima y su

abastecimiento. (Criollo, 2005, p. 723)

2.5 Indicadores de productividad

Es un factor que refleja si un determinado cambio u modificacion dentro de la configuracion de

la empresa o linea de produccion es factible en su &mbito de aplicacion. (Bocangel et al, 2021, p. 116)

2.5.1 Eficacia
Se define como el grado de cumplimiento de un determinado objetivo fijado luego de estudios

de trabajo, entre sus indicadores se encuentra las demoras en los tiempos de entregas. (Criollo,
2005, p. 19)
Productos producidos

Eficacia = X1009
ficacia Prodcutos planificados % ©)

2.5.2 Eficiencia

Indica la mejor manera de realizar el trabajo, implica la forma en que los recursos estan siendo
destinados a la transformacién a un determinado producto, entre sus indicadores estan: tiempos

muertos, desperdicio, porcentaje de utilizacion de la capacidad instalada, etc. (Criollo, 2005, p. 19)

Eficienciq — Minutaje Produccion X100% @)
fictencia = Jornada * #operarios 0
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253 AVA

Este indicador permite determinar cuan eficiente es el proceso, dependiendo del porcentaje
obtenido. Si el valor es mayor o igual al 75% el proceso productivo es eficiente, pero si €s menor

es ineficiente el proceso. (Criollo, 2005, p. 12)

Tiempo de actividades que agregan valor
AVA = - * 100% (8)
tiempo total

2.6 Tasa de crecimiento

El método de la extrapolacion de la tendencia historica se aplica para productos y servicios con
datos historicos sin embargo al no analizar los factores externos como internos que pueden ser la
causa de cambios de tendencia se considera una proyeccion de tipo probable. En este estudio hay
gue desechar aquellos datos que puedan resultar atipicos puesto que tienden a quebrar la tendencia

y modificar la demanda estimada.

Se considera para el calculo de la tasa de crecimiento simple que corresponde al indice de

crecimiento por rangos de tiempos en funcion a su media aritmética. (Rodrigues, 2021)

Y2-Y1
Tasa anual = Vi * 100% 9)

2.7 Estandarizacion

La estandarizacion de un proceso productivo se logra al tener estandares como resultado final a
la medicion de un trabajo, es decir es el tiempo estandar que un trabajador le toma para realizar
una tarea completamente. En donde en el tiempo estandar ya se ha considerado los debidos
suplementos y holguras ya sea por fatiga, necesidades personales, demoras inevitables, entre

otros.

Las funciones de una organizacién que se encuentra relacionado con la produccién esta
intimamente unido con las funciones de los métodos y los estandares. Y los estdndares obtenidos
deben tener un seguimiento debido al mejoramiento del desempefio del trabajador de acuerdo con
las curvas de aprendizaje y ademas a posibles mejoras que se puedan implementar en el método.
Algunos beneficios de los estandares es implantar un pago salarial debido a que se sabe el

desempefio del operario individualmente y con ello se puede establecer un plan de incrementos
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de acuerdo a la produccién o talvez un pago por incentivos; comparacion de métodos logrando
elegir el procedimiento mas adecuado con menor costo; determinacion de la capacidad de la
planta productiva y asi tener bases fundamentadas en si adquirir 0 no nuevos equipos;
determinacion de la fuerza de trabajo necesaria y ayuda al mejoramiento en el control de la

produccidn. (Niebel et al, 2009, pp. 1-7)

2.8 Balance de linea

Al disefiar una linea de produccién aparece un aspecto interesante y es distribuir las tareas de tal
manera que los recursos productivos se utilicen de forma eficaz a lo largo del proceso. El
problema de equilibrar las lineas de produccion es dividir todo el proceso en estaciones de
produccién o puestos de trabajo donde se realizan una serie de tareas, de modo que la carga de
trabajo de cada estacion de trabajo sea lo mas equilibrada posible, se dice que una linea esta

correctamente balanceada cuando no hay tiempo de espera entre estaciones. (Sufié et al, 2004)

El balance de linea tiene por objeto equilibrar una linea de un proceso de produccion, el problema
surge cuando no existe un equilibrio en las operaciones o estaciones de trabajo existentes en una
instalacion para que se logre el volumen de produccion deseada en tiempos iguales. Es decir,
cuando se van a realizar una serie de tareas u operaciones, cada una de las cuales representa un
tiempo determinado, se deben tomar las precauciones necesarias para distribuir dichas tareas de
manera que cada puesto de trabajo (operador, maquina, seccién) son lo mas iguales posible y por
lo tanto tienen un tiempo muerto minimo. En la préctica, el equilibrio perfecto (tiempo muerto

cero) rara vez se logra debido a muchos factores. (Bocéngel et al, 2021, p. 116)

2.8.1 Indicadores de cada red productiva

2.8.1.1 Produccion

Tiempo Base _ TiempoBase

= 10
Ciclo Ciclo (10)

Produccién =

2.8.1.2 Tiempo Muerto

Corresponde a la sumatoria de tiempos muertos de cada puesto de trabajo.

T=ZC—TL' (11)
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k
ST = Kc — Z Ti (12)
i=1

Donde:
k = nimero de estaciones de trabajo
¢ = cuello de botella (ciclo)
Ti = tiempo de operacidn en cada estacion de trabajo. (Bocéangel et al, 2021, pp. 116-117)
(Ti = ai + ti) (13)

2.8.2 Takt time

El tiempo de takt time relaciona la demanda del cliente con la disponibilidad de tiempo
productivo. Mide el ritmo en el que se deberia estar produciendo para satisfacer con precision la
demanda del cliente y, por lo tanto, representa un umbral para la tasa de produccién. Cuando
ocurre a una tasa mas alta (Mas rapidamente, con un tiempo de ciclo inferior al takt time), se tiene
una capacidad mayor a la demanda y el sistema tiene que reducir el ritmo de trabajo, de lo
contrario se genera una demanda insatisfecha. El takt time se mide en unidades de tiempo, como:

segundos, minutos o diezmilésimas de hora. (Baca et al, 2007, p. 224)

Takt Ti _ Tiempo total de trabajo disponible por dia (14)
. tme = Demanda total del cliente por dia

2.8.3 Meétodo Helgeson & Birnie

Es un método heuristico que encuentra buenas soluciones, pero las mismas no estan sujetas a
comprobacioén. La caracteristica del método es la asignacion del primer puesto o mayor prioridad,
a aquellas actividades con mas ponderacion, verificando que cumpla con la precedencia y que
haya un takt time disponible. Al no contar con mas takt time disponible se procede a la siguiente

asignacion que tendra una ponderacion menor. (Balanceo de un médulo de confeccién utilizando el algoritmo
de H&B, 2006, pp. 325-330)

Entre los resultados que se obtienen de este método es minimizar el tiempo de ciclo para un
namero de estaciones de trabajo. Se aplica cuando se incurre en elevados costos del producto

debido a la falta de desempefio o experiencia del trabajador. (Balanceo de un médulo de confeccion
utilizando el algoritmo de H&B, 2006, pp. 325-330)
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2.8.3.1

1. Determinar la lista de tareas (operaciones) con sus tiempos respectivos

2. Determinar la secuencia de las tareas (operaciones)

3. Dibujar el diagrama de precedencia

La mayoria de las lineas debe satisfacer algunos requisitos tecnolégicos de precedencia, es decir
que ciertos elementos de trabajo deben realizarse antes de que los siguientes puedan comenzar.
Indica los elementos de trabajo por medio de circulos, mostrando debajo de cada uno de ellos el
tiempo requerido para realizar el trabajo correspondiente. Las flechas conducen de los

predecesores inmediatos al siguiente elemento de trabajo. (Balanceo de un médulo de confeccion

utilizando el algoritmo de H&B, 2006, pp. 325-330)

4. Determine el peso de posicion de cada elemento, sumando el tiempo de duracion (tj) de

Tabla 8-2: Tabla de precedencia

0 | Elemento | Duracion | Precedencia
1 A 5

2 B 3

3 C 6 A

4 D 8 A B

5 E 10 C,D

6 F 7 D

7 G 1 E,F

8 H 5 G

9 I 3 G

este elemento y de todos los que le siguen.

Tabla 9-2: Precedencia y peso posicional

Realizado por: Tania A., Jhonnatan S. 2022

Pasos para realizar un balance de linea utilizando el Método Helgeson & Birnie

Elemento () A B| C D E F G H |

Duracion (i) 5 j| 6 8 10 7 l 5 3
Peso de | 45 3|25 | 34 19 16 | 9 5 3
posicion (w]) 7

Precedencia A AB | CD | D EF | G G

Fuente: (Balanceo de un médulo de confeccion utilizando el algoritmo de H&B, 2006, pp. 325-330)
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llustracion 3-2: Diagrama de precedencia y peso posicional

Fuente: (Balanceo de un médulo de confeccién utilizando el algoritmo de H&B, 2006, pp. 325-330)

5. Ordenar de forma descendente los pesos posicionales designados

Tabla 10-2: Precedencia y peso posicional ordenada

Elemento () A|lB |C D E F G H |
Duracién (1) 513 8 6 10 7 1 5 3
Peso de | 4 | 3 34 25 19 16 | 9 5 3
posicion (wi) 517

Precedencia A AB cCD|D EF | G G

Fuente: (Balanceo de un médulo de confeccion utilizando el algoritmo de H&B, 2006, pp. 325-330)

6. Calcular el takt time
Luego de generar la tabla de precedencia se procede a calcular el takt time que es la relacion

entre el tiempo disponible por jornada para cumplir con la demanda del producto en estudio.
(Balanceo de un médulo de confeccidn utilizando el algoritmo de H&B, 2006, pp. 325-330)

. Tiempo total de trabajo disponible por dia
Takt Time = . - (15)
Demanda total del cliente por dia

Para el ejemplo se toma un Takt Time de 16

7. Calcular el nUmero de estaciones de trabajo

Es el numero de puestos de trabajo en el que se van a desarrollar actividades que iran agregando
valor al producto final, con el fin de alcanzar la tasa de produccion deseada con la menor cantidad

posible de recursos. (Balanceo de un médulo de confeccién utilizando el algoritmo de H&B, 2006, pp. 325-330)

_ Suma de los tiempos de las tareas (T) 6 tiempo de ciclo (16)
n= Takt Time (k)

Para el ejemplo se toma un numero de estaciones de 3
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8. Asignar las tareas a estaciones

Con el fin de obtener el takt time requerido se debe agrupar los elementos de trabajo lo méas cerca
posible, es decir ordenar tareas en orden descendente. (Balanceo de un médulo de confeccion utilizando el
algoritmo de H&B, 2006, pp. 325-330)

Tabla 11-2: Asignacion de tareas

Estacion | Elemento 2 Ocio | Eficiencia
1 ABD 5+3+8=16 0 100%
2 C.E 6+10=16 0 100%
3 F,G H.I T+1+5+3=16 0 100%

Fuente: (Balanceo de un médulo de confeccion utilizando el algoritmo de H&B, 2006, pp. 325-330)

Si al asignar las operaciones de acuerdo con el peso posicional este supera al takt time, se busca
una actividad en orden descendiente que complete el valor préximo al takt time y se deja a un
lado a la actividad con mayor tiempo para la siguiente estacion considerando la precedencia de

esta, y asi se continua con el resto de las operaciones.

9. Calcular la eficiencia
Considera la sumatoria de las operaciones asignadas para cada estacién de trabajo en el caso
donde un solo trabajador es el que se traslada de estacién, en cualquier situacion del balance dicho

tiempo ser& el mismo. (Bocéangel et al, 2021, p. 117)

_ Minutaje de la produccion

1009 17
Jornada * #0perarios i o (17)
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CAPITULO 11

3 MARCO METODOLOGICO

3.1 Tipo de proyecto

3.1.1 Investigacion documental

La investigacion documental va a ser una base fundamental en el proyecto puesto que se busca y
se selecciona toda la informacién necesaria con respecto a la estandarizacion de procesos, estudio
de métodos, estudio de tiempos, balance de linea, diagramas de procesos, indicadores de la
productividad, método Helgeson & Birnie y otros temas relacionados con el mejoramiento
productivo, esta informacion se revisa mediante una lectura critica y analisis de documentos,
libros, articulos cientificos, tesis de grado, entre otras fuentes bibliograficas con la finalidad de

un correcto desarrollo del trabajo de integracion curricular.

3.1.2 Investigacion descriptiva

Mediante la investigacién descriptiva se analiza el proceso de la linea de confeccidn de prendas
de vestir para identificar y evaluar la situacion actual de la empresa y su eficiencia productiva en
cada area de trabajo para proponer mejoras en las actividades del proceso y luego llegar a una
socializacién. Ademas, se desarrolla la recopilacion de datos cuantitativos a fin de calcular el
tiempo estandar indicando sus suplementos de acuerdo con el desempefio del operario, eso
proporciona la reduccién de tiempos muertos, un balance eficaz en la linea de produccion y asi

una mejora en la productividad.

3.1.3 Investigacion de campo

Se desarrolla puntualmente en el area operativa considerando a todos los elementos que
intervienen en ella, al inicio se pretende conocer la situacion actual en la que se desenvuelve y asi
identificar las principales falencias. El siguiente paso radica en el levantamiento de la informacion
pertinente; procesos criticos, tiempos de confeccion por prenda, flujo del trabajo con el fin de

cuantificar especificamente a los cambios obtenidos luego de la implementacion.
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3.2 Metodologia

3.2.1 Meétodo inductivo-deductivo

El método descrito incluye todos los pasos a realizar para el logro de los objetivos planteados en
el proyecto de acuerdo con una secuencia determinada. Para el correcto levantamiento y
procesamiento de los datos es imprescindible contemplar todas las técnicas descritas; evaluacion
de la situacion actual, estudio de métodos y tiempos, balance de linea, contraste y valoracion de
la productividad, finalmente se pretende llegar a un fin determinado que es la organizacién
correcta del trabajo evidenciado cuantitativamente a través de la eficiencia en cada puesto de

trabajo.

3.3 Técnicas

3.3.1 Observacion directa

Mediante la observacion cientifica se aporta al proceso la obtencion de datos para su posterior
analisis y mejora, al empezar por la llegada de la orden de produccion desde el punto de venta,
hasta el area de trazado que se encarga de la generacion de las impresiones, tipos de tela y nimeros
de tendido que pasan al area de corte, encargada de proporcionar las piezas que seran entregadas
al area de confeccidn donde saldran las prendas que pasaran por la fase de pulido para generar el

producto final listo para ser empacado y entregado al cliente.

3.4 Diagnéstico de situacion actual

3.4.1 Diagramas de flujo del proceso

En la tabla 1-3 se detalla la division del personal observada dentro de la linea de produccion de
Sacha Textil, como se observa tanto en las areas de trazado y corte se cuenta con una trabajadora,
debido a las competencias que necesitan determinadas actividades, al igual en las areas de pulido
y empaque la organizacion ha manejado en la mayoria de las temporadas del afio a una sola
trabajadora, ya que la produccion disminuye considerablemente en determinados meses del afo.
En cuanto al area de confeccion, existen 8 trabajadoras, 7 de las cuales ensamblan las piezas para
formar la prenda de vestir y 1 trabajadora conocida como patinadora es la que realiza pequefias
actividades de ensamble de las prendas, pero también hace algunas actividades manuales y provee
de insumos a las otras trabajadoras de confeccion. Se debe mencionar que las 7 trabajadoras de
confeccidn pueden rotar al area de pulido y empaque debido a que en estas areas no se necesita

un conocimiento especializado.
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Tabla 1-3: Tabla de divisién de personal en Sacha Textil

Area Denominacién
Trazado Trabajadora 1
Corte Trabajadora 2
Trabajadora 3

Trabajadora 4

Trabajadora 5

iy Trabajadora 6
Confeccion Trabajadora 7
Trabajadora 8

Trabajadora 9

Trabajadora 10

Pulido Trabajadora 11
Empaque Trabajadora 11

Realizado por: Tania A., Jhonnatan S. 2022

El desarrollo del proyecto se centra en la linea productiva de SACHA TEXTIL y en relacion con
esto se detallan las areas de: trazado, corte, confeccion, pulido y empaque.

Se realiza los diagramas de flujo con el objetivo de determinar las actividades principales y
secundarias para tener un panorama completo del proceso productivo, esta herramienta evidencia
de principio a fin la fabricacion de las prendas a la vez se conoce aquellas actividades que pueden

mejorarse o eliminarse mostrando asi la situacion actual de la linea de produccién.

Area de trazado

Trazado Racks de MP

Inicio

Mesa de corte

Verificar la orden de
produccion

¢Existe latela
equerida en bodega?

No
A 4

Solicitar la compra de la
tela

A

Buscar latelaen los
i racks

Revisar las dimensiones
de la MP i

Procesamiento de la
orden de produccién

o
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Plotter

Trazado

Racks de MP

7

Generacion de trazos
en el software Audaces

stan organizados las piez

Preparado del plotter

de la mejor manera para
facilitar el corte?

No

v

Inspeccionado y
organizado de los
colocados

Impresion de trazos
usando el software

l

Enrollar y cortar la
impresién

Transporte de la
impresion al area de corte

Fin

llustracion 1-3: Diagrama de flujo del area de trazado

Realizado por: Tania A., Jhonnatan S. 2022

El proceso productivo empieza con el pedido del cliente 0 a su vez por parte del area de ventas
de Sacha Textil, por lo que en el area de trazado llega la orden de produccién y la trabajadora
procede a adquirir la materia prima si no existiera en inventarios y con ello mediante el software
Audaces realiza el trazo respectivo con la ayuda de patrones base, propios de Sacha Textil,

afiadiendo o retirando piezas de dichos patrones, considerando que el disefio desde cero de la

prenda es inusual.
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lustracion 2-3: Area de trazado

Fuente: Sacha Textil, 2022
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Adecuacion del papel
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Tendido de latela

I
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Racks de MP
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impresion del trazo?,
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Igualar las filos de
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Aplicar el adhesivo
multiuso en Spray en la
impresion del trazo
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T

2
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segun la impresion
del trazo

Clasificado de los
cortes segun los
colocados y tallas

l

Transporte de las
piezas cortadas al
rack de confeccion

l

Organizar la mesa de
trabajo

llustracion 3-3: Diagrama de flujo del area de corte

Realizado por: Tania A., Jhonnatan S. 2022

Para la fabricacidn de la respectiva prenda se deben cortar los distintos colocados que conforman
ala prenda de vestir y eso se realiza en esta area. La trabajadora a cargo lleva su respectivo registro
sobre el consumo de tela y mediante la colaboracion de otra colaboradora procede a realizar el
tendido de la respectiva tela puesto que la maquina que se utiliza requiere de un esfuerzo en
conjunto posterior a esta actividad se debe cortar, para luego clasificar dependiendo las tallas y
colocados, finalmente esta area se encarga de mantener el proceso productivo activo para el area

de confeccion y debe tomar decisiones sobre que producto cortar primero dependiendo del tiempo

de entrega.
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llustracion 4-3: Area de corte
Fuente: Sacha Textil, 2022

Area de confeccion
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Rack de piezas cortadas Confeccién Almacén de insumos

¢Existe alguna falla en
la costura de la prenda?

Corregir fallas

“»  Enviar prendas a pulido

llustracion 5-3: Diagrama de flujo del area de confeccion
Realizado por: Tania A., Jhonnatan S. 2022

El proceso inicia con el traslado de piezas cortadas o también llamados colocados desde los rack
0 mesas de almacenamiento hasta el area de confeccion, esta labor es realizada por una
colaboradora llamada “patinadora” que distribuye cada conjunto de colocados a una determinada
trabajadora de acuerdo a la division del trabajo hecha por el encargado de la produccién, a través
de registros previos, ademds dicha colaboradora se encarga del resto de actividades
complementarias como la distribucion de insumos, transportes y operaciones manuales, esta
secuencia se realiza de forma lineal, conforme las piezas se vayan uniendo iran pasando de

trabajadora hasta concluir con la prenda de vestir que pasara al area de pulido.

lustracion 6-3: Area de confeccion
Fuente: Sacha Textil, 2022

34



Area de pulido

Pulido Confeccion

Inicio

Prendas de vestir con exceso de
hilos

Ordenar la prenda antes el
pulido

Preparado de la méaquina
corta hilos

Corte de los hilos de la
prenda

Si No

¢Existen todavia hilos
sueltos en la prenda?

Traslado de laprenda a la
mesa de pulido

Fin

lustracion 7-3: Diagrama de flujo del area de pulido
Realizado por: Tania A., Jhonnatan S. 2022
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Las actividades en esta area empiezan con el transporte de las prendas de vestir por parte de la
patinadora a las mesas de pulido en este espacio las encargadas de pulir las prendas toman las
prendas y las preparan antes de usar las maquinas corta hilos apropiados para el uso textil, en este
instante se quitan los excesos de hilos generados por parte de la confeccidn, ya sean estos excesos
ubicados al principio de una costura, al final de una costura e inclusive en partes intermedias de
la unidn de los colocados o piezas de la prenda. Debido a la alta calidad de las prendas de vestir

de Sacha Textil, esta es un &rea fundamental para que mantenga la prenda acabados excelentes.

llustracion 8-3: Area de pulido
Fuente: Sacha Textil, 2022
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Mesas de pulido Mesas de pulido Mesas de pulido

7

Preparar los materiales N Etiquetar segun
para el etiquetado requerimiento

Organizar el lote 0 la
prenda

Enfundar

Trasladar la prenda
empacada a las mesas
de producto terminado

Fin

lustracion 9-3: Diagrama de flujo del area de empaque
Realizado por: Tania A., Jhonnatan S. 2022

La prenda luego de ser retirada el exceso de hilos es trasladada a la mesa de empaque por parte
de la trabajadora encargada, con esto inicia la clasificacion de las prendas y la preparacion de
todos los materiales necesarios (fundas, herramientas para etiquetar, etiquetas exteriores e
interiores) de acuerdo a la orden de produccion, posterior a esto se empieza el doblado de la
prenda, etiquetado y el enfundado para luego ser almacenado en lonas que facilitan el trasporte al
local donde seran entregadas al consumidor final, ya sea pedido de uniformes o para el punto de

venta, esto marca el fin del proceso de produccion que se lleva a cabo en la fabrica.

lustracion 10-3: Area de empaque
Fuente: Sacha Textil, 2022
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3.4.2 Clasificacién de las prendas de vestir

Considerando que Sacha textil, cuenta con una linea de prendas de vestir deportivas y
multiproposito, a fin de generar resultados adecuados que reflejen una mejora en la productividad
general, se optd por disefiar una clasificacion de acuerdo con aspectos que caracterizan a todas
las prendas que ofertan, y a través de una inspeccién visual de la secuencia de fabricacién e
identificacion de detalles que aporten valor a dicha clasificacion, se conformé asi familias y

grupos de productos.

El primer paso para la generacion del listado de prendas que se llevaria a lo largo del estudio fue
tomar el listado de prendas de vestir que ofertan en la pagina web de Sacha Textil, usando esta
informacioén como base y por medio de las visitas dentro de la fabrica se pudo corroborar la
informacidn e inclusive se mejoro el listado al considerar aquellos detalles que solo dentro de la
confeccidn se podian percibir, para ultimar las caracteristicas generales se utilizo registros de
ventas otorgados por la administracion. Al clasificar las prendas de acuerdo con los parametros

de estudio se obtuvo las siguientes variables:

Familias
Esta division se realizd de acuerdo con las prendas bésicas de vestir que comparten notorias
caracteristicas y tiempos de confeccion como lo son: pantalonetas, pantalones, camisetas,

chompas y chalecos.

Grupos

Dentro de las operaciones de confeccion que caracterizan a cada prenda, se utiliza el tiempo
promedio y una secuencia de pasos a lo largo de la linea de produccién, para asi dividir en
categorias que diferencien a cada prenda. Asi se consigue pasar de 93 prendas de vestir descritas
a través de los pasos anteriores a 30 que reinen dichas operaciones particulares. Las categorias

principales son:

e Género
e Estilo

e Disefio
o Detalles

38



Genero

Estilo

9
7]
0]
3
o

Detalles
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=
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=
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N
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N
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X | X | X |X
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lustracion 11-3: Clasificacion de prendas en Sacha textil

Realizado por: Tania A., Jhonnatan S. 2022
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3.4.3 Diagrama de analisis de procesos
Conforme a la clasificacion detallada en la ilustracion 11-3, se va a analizar cada prenda de la
tabla al considerar que existen actividades semejantes en la linea de produccién, desde revision

de la orden de produccion hasta el almacenamiento del producto terminado.

Tabla 2-3: Diagrama del proceso de proceso de la chompa CH023 — O

DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO TIPO HOMBRE
. Area: Actividad: Inicia con la verificacion de la orden de produccion y termina en el
—textl ——  |ooduccis :
roduccion almacenado del producto terminado

Cédigo de producto: CH023 - O Prenda: Chompa M¢étodo actual: X

Realizado por: Tania Aldés, Jhonnatan Saca Ho]glNo: 5:;3:_ 2022 Método propuesto:

Simbolos
o N°  [Distancia| Tiem s

N O |::> |:| D v @I Actividad| (metros) (Segungss) Descripcion del Proceso

1 ) 1 46,31 |Verificar la orden de produccion

2 1 9,37 4741 |Transporte de la MP hacia las mesas de corte

3 T 1 79,24 |Revisar las dimensiones de la MP

4 o T | 2 6,3 24,11 |Dirigirse hacia el area de disefio

5 1 31,63 [Procesamiento de la orden de produccion

6 z/ 2 54,97 |Generacion de trazos en el software Audaces

7] &—}— | 3 10324 |Preparado del plotter

8 | ® 1 12,14 |Espera hasta la impresion del trazo

9| @<t | 4 51,90 [Enrollar y cortar la impresion

10 3 6,6 26,12 |Transporte de la impresion al area de corte

11 ./ 5 36,93 |Preparar la impresion y MP

2] @ 6 97,67 [Tendido de la tela

3] @ 7 131437 |Corte del patrén

ul @ 8 7597 |[Clasificado de los cortes segin los colocados

15 ‘\ 9 23451 |Organizado del area de trabajo

16 I~ 4 8 53,44 |[Transporte de las piezas cortadas al rack de confeccion
17 2 9,00 [Revisar la produccion del dia

18] @ | 10 7,97  |Preparar los hilos e insumos y registrar las salidas
19 d 11 12,31 |Entregar los hilos a las trabajadoras

20 Q 12 584 |Instalar los hilos en las respectivas maquinas

21 —~@ 5 3,79 6,80 |Traslado a los racks de corte

22 ./ 13 741 |Repartir las piezas a las diferentes trabajadoras
2] e_| 14 221,87 |Coser el forro con el aislante del delantero inferior
24 =) 2 23540 |Espera hasta culminar la operacion anterior

25| @] 15 19,46 |Trazado de marcas para el bolsillo en el delantero
% @_| 16 148,27 [Coser el forro con el aislante del delantero superior
27 —® 3 208,20 |Espera hasta culminar la operacion anterior

28| @] 17 109,70 [Costura de linea detalle del delantero parte inferior
29 L 18 389,57 |[Costura de bolsillos con cierre

30 I ® 4 410,24 |Espera hasta culminar la operacion anterior

3 @1 ] 19 3281 |Atracar los bolsillos

32 d 20 36,74 |Cerrar bolsas

33 ‘ 21 69,21 |Costura de la bolsa al delantero

34 d 22 84,76  |Unir el delantero superior e inferior y pespuntear
35 23 181,44 |[Coser el forro con el aislante de la espalda

36 ® 5 120,34 [Espera hasta culminar la operacion anterior

37 @ ] 24 172,71 |[Costura de linea detalle de la espalda

38 ‘\\ 25 200,96 |Coser el forro con el aislante de la capucha

39 ® 6 178,90 |[Espera hasta culminar la operacion anterior

0] @] 26 81,06 |Costura de linea detalle de la capucha
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41 g\ 27 58,70 |Unir capucha lado izquierdo con derecho
42 28 23,16 |Hacer el ojal en la capucha de la chompa
43 — ) 7 219,25 |Espera hasta la disponibilidad de la recta
44 6 31 11,35 |Transporte a la recta

45 ./ 29 323,40 |Coser el forro con el aislante de las mangas
46 d\ 30 224,10 |Costura de linea detalle de las mangas

47 = 8 311,23 |Espera hasta la disponibilidad de la overlock
48 J = 7 10,66 38,99 |Transporte a Overlock

49| @ 31 52,15 [Unir hombros

50 €@ 9 27241 |Espera hasta la disponibilidad de la recta

51 g 8 3,39 144 |[Transporte a la Recta

52| @ 32 33,77 |Pespuntear los hombros

53 d 33 187,83 |Cerrar mangas y costados

54 ‘ 34 88,04 |Poner el forro en la capucha

55 d 35 51,80 |Pespuntear la capucha

56 36 68,26 |Unir la capucha con el cuello de la chompa
57 37 387,24 |Costura de partes para forro interno

58 —® 10 413,02 |Espera hasta culminar la operacion anterior
59 @ | 38 99,58 |Coser la capucha con el forro interno

60 39 397,80 [Coser el forro con toda la chompa

61 —@ 11 245,71 |Espera hasta la disponibilidad de la recta

62 /./ 9 7,24 26,48 |Transporte a la Recta

63 40 65,96 |Coser el sesgo de las mangas

64 . 41 49,52 |Coser el sesgo del filo inferior

65 42 280,01 [Remate de las mangas

66 —® 12 317,24 |Espera hasta culminar la operacion anterior
67 @] 43 101,51 |Remate del filo inferior

68 13 235,17 |Espera hasta la disponibilidad de la recta

69 @] 44 2,52 923 |Unir a la Recta

70 b 45 146,67 |Coser la vira (cubrecierres)

71 @ 46 12261 [Pespunte de la vira

AN 47 80,17 _|Unir la vira con la chompa

73 48 396,45 [Coser el cierre con la chompa

74 @ 14 436,15 |Espera hasta culminar la operacion anterior
75| @—] 49 315,08 |[Pespunte del cierre

76 3 73,73 |Inspeccién de la prenda

77 10 10,92 48,34 |Transporte al &rea de pulido

78 T 50 747 |Ordenar la prenda antes el pulido

79 ‘ 51 11,05 [Preparado de la maquina corta hilos

80 d\ 52 147,12 |Retirar exceso de los hilos de la prenda

81 \.\ 11 2,09 14,10 |[Transporte de la prenda a la mesa de pulido
82 4 12,83 [Revisar la orden de produccion

83 ’/ 12 1,89 1359 [Transporte de la prenda del area de pulido a empaque
84 o 53 947 |Clasificacién de la prenda segun la talla

85 ‘ 54 11,28 |[Preparado de los materiales para el empacado
86| @ 55 53,76 |Doblado del Chompa

87] @ 56 5266 |Etiquetado Gloch

88 57 37,25 |Organizado y enfundado

89 1@ 1 14,78 |Almacenado del producto terminado

Realizado por: Tania A., Jhonnatan S. 2022

En la tabla 2-3 se puede evidenciar la prenda CH023 de la familia chompas, que tiene el menor

porcentaje de eficiencia de acuerdo con el valor que agrega cada operacion por ello se describira

de aqui en adelante dicha prenda y el resto de los productos seran descritos desde el jError! No

se encuentra el origen de la referencia. hasta el anexo AC.

De acuerdo con la tabla 3-3, muestra que existen 57 operaciones con un tiempo de agregacion de
valor de 7676,39 segundos, 12 transportes (325,13 segundos), 14 demoras (3615,40 segundos), 4

inspecciones (141,87 segundos), 1 almacenaje (14,78 segundos) y una actividad combinada de
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operacion e inspeccién (79,24 segundos) lo que da como resultado 11 852,80 segundos (197,5
minutos), un tiempo que se inicia con la verificacion de la orden de produccién y termina en el

almacenado de la chompa.

Tabla 3-3: Tabla resumen del diagrama de proceso de la chompa CH023 - O

Resumen del diagrama de analisis de proceso
Método actual: X Método propuesto:
Realizado por: Tania Aldas, Jhonnatan Saca |Fecha: Mayo - 2022
Actividad: Inica con la verificacién de la orden de produccion y termina en el
almacenado del producto terminado
Prenda: Chompa Cadigo de producto: CH023 - O
Actividad Simbolo Cantidad Distancia (m) Tiempo (s)
Operaci6n O 57 7676.39
Transporte (S 12 75.87 325.13
Demora [D 14 3615.40
Inspeccion l:l 4 141.87
Almacenaje v 1 14.78
Combinada DI 1 79.24
TOTAL: 89 75.87 11852.80

Realizado por: Tania A., Jhonnatan S. 2022

Al analizar podemos hallar el tiempo que no agrega valor al producto que es de 4 176,41 segundos
(69,61 minutos) que representado como un porcentaje de desperdicio este es de 35,24%, debido
a la mala distribucion de actividades principalmente en el area de confeccion por ello la demora

de la prenda es muy alta.
3.4.4 Calculo del indicador AVA

Este es un indicador clave para ver como se encuentra toda la linea productiva de confeccién de
prendas de vestir, Tomando en cuenta la chompa CH023 — O y aplicando la ecuacién (8) se

obtiene el siguiente desempefio.

7676,39

AVA = 11528

* 100%

AVA = 64,8%

De acuerdo con el valor AVA abtenido, al ser 64,8% < 75%, se considera el proceso ineficiente.
El mismo proceso fue replicado en el resto de las prendas de vestir, detallado en la ilustracion 11-
3, cada uno cuenta con el total de sus respectivas operaciones, transportes, demoras, esperas,

inspecciones y almacenamiento. Ademas, detalla el calculo del indicador AV A con el objetivo de
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analizar si es eficiente o no el proceso con los rangos anteriormente mencionados, al tomar en
cuenta el tiempo de valor afiadido y el tiempo total que tarda en fabricar a respectiva prenda de

vestir.

3.4.5 Resumen del calculo del indicador AVA de las prendas en estudio

Luego de haber realizado los diferentes diagramas se evalu6 a través del indicador AVA cada una
de las prendas presentadas en la clasificacion con ello y para no extender la explicacion detallada
del estudio se eligi6 aquella prenda que representa un porcentaje mas bajo de eficiencia en la linea

calculado a través de la ecuacion (8), porcentajes que se detallan en la tabla 4-3.

Tabla 4-3: Célculo del indicador AVA de las prendas en estudio

Indicador de andlisis de valor agregado
Empresa: Sacha Textil Trabajadoras:
Elaborado por: Tania Aldas, Jhonnatan Saca 10
Indicador: Férmula
AVA: Evaluacion de la eficiencia del proceso en AVA = Operaciones que agregan valor ¥100%
funcién al valor que agrega cada operacion. Total de operaciones
Familia Cc’)digo ggﬁ,i;ago\?:lzf;i Total de (();))e raciones AVA
g |[POOL1-E 2031.24 3001.99 67.7%
E P002 - E 1600.07 2434.49 65.7%
% P003 - E 1297.33 1922.89 67.5%
*  |P004-E 1461.08 2177.62 67.1%
¢ |P005-N 2213.96 3164.67 70.0%
% P006 - N 2687.14 3890.25 69.1%
€ [P007-N 2572.70 3752.83 68.6%
% |P0o08-N 2614.33 3759.40 69.5%
C009 - | 2440.32 3581.04 68.1%
@ [C010-1 2060.69 2946.90 69.9%
g |C011-1 1913.60 2934.54 65.2%
E |co12-1 1602.36 2416.66 66.3%
© [co13-1 1962.37 2971.79 66.0%
C014 - | 2041.47 2908.05 70.2%
CHO015 - O 3641.64 5053.00 72.1%
CHO016 - O 3152.99 4755.92 66.3%
CHO017 - O 3821.86 5526.73 69.2%
CHO018 - O 3086.82 4644.65 66.5%
CH019 - O 3770.82 5279.37 71.4%
P CH020 - O 4161.48 6158.13 67.6%
g |CHO021-0O 3982.14 5835.18 68.2%
g CH022 - O 3662.98 5315.93 68.9%
CHO023 - O 7676.39 11852.80 64.8%
CH024 - O 6771.35 10067.97 67.3%
CHO025 - O 2519.77 3634.42 69.3%
CH026 - O 3033.79 4416.58 68.7%
CH027 -0 6283.35 8916.89 70.5%
CH028 - O 3475.54 5321.22 65.3%
g CH029 - A 5668.35 7985.11 71.0%
% CHO030 - A 5628.78 7662.64 73.5%

Realizado por: Tania A., Jhonnatan S. 2022
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Clasificacion de las maquinas
Por medio de la tabla 5-3 se le asigno una letra del alfabeto latino a cada maquina de la fabrica

para que sea mas distinguible las actividades que se realizan en las diferentes prendas.

Tabla 5-3: Codificacion de las maquinas

Denominacioén

Maquina .
a con letra latina

Recta adaptada
Recta

Recta

Recta

Recta

Collaretera
Elasticadora

Recta

Overlock 4 hilos
Atracadora
Overlock 4 hilos
Ojaladora
Botonera

Recta

Recta

Overlock 4 hilos
Overlock 4 hilos
Overlock 4 hilos
Overlock 5 hilos
Overlock 5 hilos
Recubridora
Recubridora de tiras
Recubridora 5 hilos
Recubridora mecéanica

X|s|<|c|~|un|slealo|lo|s|3|—|x|~|=[T|la || |a|o|oc|

Realizado por: Tania A., Jhonnatan S. 2022

3.4.6 Diagrama de recorrido

Para representar el flujo del trabajo que deben realizar las distintas trabajadoras para la fabricacién
de la chompa CHO023 — O se procede a desarrollar el diagrama de recorrido donde el proceso inicia
en la verificacion de la orden de produccion encargada por la trabajadora del area de trazado en
el cual se visualiza una demora, luego pasa por el area de corte, transcurre al area de confeccion
en donde existen 13 demoras las cuales generan demoras, al impedir que el proceso fluya
adecuadamente, y finalmente pasa por el area de pulido y empaque en donde concluye el proceso
con el almacenamiento de la chompa, como se puede observar en la ilustracion 12-3y el resto de

los diagramas de recorrido de las prendas seran descritos desde el anexo AD hasta el anexo BF.
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llustracion 12-3: Diagrama de recorrido para la fabricacion de la chompa CHO023 - O
Fuente: Sacha Textil, 2022
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3.4.7 Calculo de la eficacia

En el desarrollo de la estandarizacion es importante contar con indicadores que representen la
situacion actual de la empresa para asi enfocar los esfuerzos de forma especifica y generar
cambios que reflejen una mejora real de la productividad. Para conseguir este objetivo se utiliz6
el estatus de produccién de Sacha Textil donde se describe el tiempo, el nimero de unidades
producidas y las personas requeridas para cada tarea, ademas en los meses de abril a mayo se
pudo confirmar los datos de forma personal, al organizar la informacion se obtuvieron los

siguientes resultados presentados desde la tabla 6-3 a la tabla 10-3.

Area de trazado

El 4rea de trazado es la encargada de empezar la linea de produccion por ello es conveniente que
se plantee una organizacion y un nimero de trazos especificos para que la trabajadora encargada
pueda dividir sus actividades acertadamente, sin embargo, al no contar con un tiempo adecuado
para cada operacion se vuelve complicado mantener un ritmo de trabajo regular, esta situacion

fue observada al momento de tomar los registros presentados en la tabla 6-3.

Tabla 6-3: Eficacia antes de la mejora del area de trazado

EFICACIA ANTES DE LA MEJORA

Empresa: Sacha Textil

Elaborado por: Tania Aldés, Jhonnatan Saca

Indicador: Férmula:

Eficacia: Cantidad de productos empacados en Eficacia = Productos producidos X100%

contraste con la produccion planificada Productos planificados

Fecha Produc_tos Pro_d_uctos Eficacia
producidos planificados

4/5/2022 6 8 75%
5/5/2022 5 7 71%
6/5/2022 4 8 50%
9/5/2022 3 4 75%
10/5/2022 6 8 75%
11/5/2022 4 6 67%
12/5/2022 5 7 71%
13/5/2022 4 5 80%
16/5/2022 6 7 86%
17/5/2022 4 6 67%
18/5/2022 4 5 80%
19/5/2022 5 8 63%
20/5/2022 7 10 70%
23/5/2022 3 4 75%
24/5/2022 4 7 57%
25/5/2022 3 5 60%
26/5/2022 3 4 75%
27/5/2022 4 5 80%
30/5/2022 3 4 75%
31/5/2022 4 6 67%

Realizado por: Tania A., Jhonnatan S. 2022
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En la tabla 6-3 indica los resultados de la eficacia obtenida en el mes de mayo, sin embargo, los
datos no se encuentran divididos en familias puesto que en el dia se elaboran trazos de diferentes
prendas y en los mismos pueden describirse algunas prendas, segun la cantidad de tela que se

disponga en el momento. La eficacia del area de trazado es 70,91%.

Area de corte

Para medir la eficacia del &rea de corte se procedid a observar cuantos trazos se cortaban por dia
con respecto a cuantos trazos se debian cortar de acuerdo con las ordenes de produccion dadas
por el area de trazado. En donde se vio deficiencia en el orden en que llevaban el trabajo, pues al
no existir un orden definido para realizar las tareas, causaba que exista tiempos de desperdicio.
Con ello se procedi6 a realizar un seguimiento en los dias que se muestran en la tabla 7-3 en donde
se clasifico por familias los datos obteniendo un promedio de eficacia para la familia pantalonetas
de 64%, para la familia pantalones de 67%, para la familia camisetas de 67%, para la familia

chompas de 66% y finalmente para la familia chalecos de 57%.

Tabla 7-3: Eficacia antes de la mejora del &rea de corte

EFICACIA ANTES DE LA MEJORA

Empresa: Sacha Textil

Elaborado por: Tania Aldas, Jhonnatan Saca

Indicador: Formula:

Eficacia: Cantidad de trazos cortados en Eficacia = L1o%uctos producidos .,

contraste con la produccion planificada Productos planif icados

Familia | Fecha | "roductos | Productos Eficacia
producidos | planificados

12/5/2022 4 6 67%

Pantalonetas 13/5/2022 5 7 71%
23/5/2022 4 7 57%
27/5/2022 6 10 60%
9/5/2022 4 6 67%
16/5/2022 4 7 57%

Pantalones | 20/5/2022 5 7 71%
26/5/2022 7 11 64%
1/6/2022 3 4 75%
6/5/2022 6 9 67%
11/5/2022 5 7 71%

Camisetas 17/5/2022 4 7 57%
19/5/2022 3 4 75%
31/5/2022 6 9 67%
5/5/2022 4 5 80%
10/5/2022 3 7 43%

Chompas 24/5/2022 3 6 50%
25/5/2022 4 5 80%
30/5/2022 3 4 75%

Chalecos 18/5/2022 4 7 57%

Realizado por: Tania A., Jhonnatan S. 2022
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Area de confeccion

Se determina el calculo de la eficiencia mediante el cumplimiento que se tuvo por medio de un
historico de metas diarias de la fabrica, en donde se selecciond aleatoriamente los datos desde el
1 de abril al 31 de mayo del 2022, en donde se especifica las prendas confeccionadas de acuerdo
con el nimero de trabajadoras y el nimero de prendas planificadas.

Tabla 8-3: Eficacia antes de la mejora del area de confeccion

EFICACIA ANTES DE LA MEJORA
Empresa: Sacha Textil
Elaborado por: Tania Aldas, Jhonnatan Saca
Indicador: Férmula:
Eficacia: Cantidad de prodL_J(Etos confeccionados Eficacia = Productos PTOd'u‘CidOS X100%
en contraste con la produccion planificada Productos planificados
Familia Fecha Produt?tos Pm.d o ctos Eficacia
producidos | planificados
2/4/2022 77 108 1%
5/4/2022 95 129 4%
14/4/2022 126 150 84%
pantalonetad 21/4/2022 59 80 4%
9/5/2022 45 60 75%
11/5/2022 35 45 78%
17/5/2022 40 80 50%
19/5/2022 14 14 100%
4/4/2022 44 75 59%
6/4/2022 7 10 70%
14/4/2022 40 51 78%
19/4/2022 42 51 82%
29/4/2022 26 42 62%
3/5/2022 22 30 73%
Pantalones 4/5/2022 17 24 1%
5/5/2022 28 36 78%
10/5/2022 126 180 70%
11/5/2022 12 22 55%
24/5/2022 67 96 70%
25/5/2022 30 42 1%
31/5/2022 92 141 65%
2/4/2022 105 105 100%
71412022 434 630 69%
14/4/2022 38 60 63%
21/4/2022 86 114 75%
3/5/2022 62 120 52%
Camisetas 4/5/2022 120 180 67%
5/5/2022 53 60 88%
6/5/2022 428 480 89%
9/5/2022 100 180 56%
17/5/2022 40 60 67%
19/5/2022 28 46 61%
21/5/2022 40 45 89%
1/4/2022 25 30 83%
4/4/2022 44 71 62%
12/4/2022 32 48 67%
14/4/2022 18 24 75%
18/4/2022 72 96 75%
Chompas 19/4/2022 58 72 81%
11/5/2022 46 70 66%
12/5/2022 80 112 1%
13/5/2022 50 70 1%
25/5/2022 47 60 78%
26/5/2022 50 60 83%
31/5/2022 25 30 83%
Chalecos 6/4/2022 15 16 94%
4/5/2022 17 24 1%

Realizado por: Tania A., Jhonnatan S. 2022
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Area de pulido

La eficacia del area de pulido esta representada como la relacidn de prendas pulidas luego de la
confecciéon considerando una planificacién de productos, estos datos fueron registrados de
acuerdo con las familias y se descarto la clasificacion puesto que son productos especificos que

en algunos casos no fueron confeccionados en el periodo de recoleccion de la informacion.

Tabla 9-3: Eficacia antes de la mejora del area de pulido

EFICACIA ANTES DE LA MEJORA

Empresa: Sacha Textil
Elaborado por: Tania Aldas, Jhonnatan Saca
Indicador: Férmula:
ia: i i Product ducid
Eficacia: (iantldacIJ Fﬁe productos pulidos en contraste con Eficacia = roauctos pro ‘u‘Cl 0s X100%
la produccion planificada Productos planificados

Productos Productos

Familia Fecha producidos | planificados Eficacia
4/5/2022 63 90 70%
5/5/2022 83 120 69%
6/5/2022 53 73 73%
Camisetas 9/5/2022 217 320 68%
10/5/2022 100 140 71%
17/5/2022 40 62 65%
19/5/2022 28 40 70%
27/512022 40 57 70%
10/5/2022 45 62 73%
Pantalonetas 12/5/2022 35 44 80%
18/5/2022 40 58 69%
19/5/2022 14 22 64%
4/5/2022 22 34 65%
5/5/2022 17 28 61%
6/5/2022 28 42 67%
Pantalones 10/5/2022 58 82 71%
11/5/2022 80 125 64%
24/5/2022 67 93 72%
26/5/2022 30 52 58%
1/6/2022 92 135 68%
12/5/2022 46 58 79%
13/5/2022 80 123 65%
16/5/2022 50 70 71%
Chompas
26/5/2022 47 63 75%
27/5/2022 50 77 65%
31/5/2022 25 42 60%
6/5/2022 15 21 71%
Chalecos
5/5/2022 17 25 68%

Realizado por: Tania A., Jhonnatan S. 2022

En la tabla 9-3 se representa el resultado del cumplimiento de las actividades dentro del &rea, con
un porcentaje de: 69%, 71%, 66%, 69%, 70% para camisetas, pantalonetas, pantalones, chompas
y chalecos obteniendo una eficacia general de 69% representando una oportunidad de mejora

dentro de la asignacion de tareas.
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Area de empaque
La eficacia del area de empaque esta sujeta al producto de las prendas confeccionadas y luego de
que las mismas hayan pasado por el area de pulido dividido para la planificacion de prendas que

se deberian empacar al final de la jornada presentada en la tabla 10-3.

Tabla 10-3: Eficacia antes de la mejora del area de empaque

EFICACIA ANTES DE LA MEJORA

Empresa: Sacha Textil

Elaborado por: Tania Aldas, Jhonnatan Saca

Indicador: Formula:

Eficacia: Cant.itfiad de _p.roductos empacados en contraste Eficacia = Productos proc'iu'cidos X100%

con la produccion planificada Productos planificados

Familia Fecha Productos | - Productos Eficacia
producidos | planificados

4/5/2022 27 35 7%
5/5/2022 68 83 82%
7/5/2022 104 146 71%
9/5/2022 130 158 82%

Camisetas 10/5/2022 100 136 74%
11/5/2022 87 114 76%
17/5/2022 40 55 73%
19/5/2022 28 37 76%
27/5/2022 40 57 70%
10/5/2022 45 55 82%
12/5/2022 35 41 85%

Pantalonetas
18/5/2022 40 53 75%
19/5/2022 14 20 70%
4/5/2022 22 35 63%
6/5/2022 14 20 70%
7/5/2022 14 20 70%
10/5/2022 58 88 66%

Pantalones 11/5/2022 80 102 78%
23/5/2022 34 50 68%
24/5/2022 33 43 7%
26/5/2022 30 40 75%
31/6/2022 92 137 67%
12/5/2022 46 68 68%
13/5/2022 80 100 80%

Chompas 16/5/2022 50 74 68%
27/5/2022 97 120 81%
31/5/2022 25 32 78%

Chalecos 6/5/2022 32 40 80%

Realizado por: Tania A., Jhonnatan S. 2022

Como resultado de la eficacia se tiene un porcentaje general de 74%, con un valor promedio por
cada familia de: 76%, 78%, 70%, 80% para camisetas, pantalonetas, pantalones, chompas y
chalecos respectivamente. Se observa un promedio bastante bueno dentro de esta area que sera

considerado dentro del estudio posterior y de las mejoras a implementar.
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3.4.8 Calculo de la eficiencia

Para el célculo de la eficiencia se utilizd el estatus de produccion de Sacha Textil donde se
describe el tiempo y las personas requeridas para cada tarea, ademas en los meses de abril a mayo

se obtuvo los datos de forma personal.

Area de trazado
La eficiencia del area es representada como la relacién de tiempo utilizado para la realizacion de
los trazos de acuerdo con una jornada laboral teniendo en cuenta el nimero de trabajadores que

de acuerdo con las actividades y la necesidad de personal capacitado.

Tabla 11-3: Eficiencia antes de la mejora del area de trazado

EFICIENCIA ANTES DE LA MEJORA
Empresa: Sacha Textil Trabajadoras:
Elaborado por: |Tania Aldés, Jhonnatan Saca 1
Indicador: Férmula:
Eficiencia: Tiempo consumido para la produccién L Minutaje Producciéon
de acuerdo con la jornada laboral Eficiencia = Jornada = #operarios X100%
. . Tiempo
Fecha progﬂ:;rl?g? ?I-(lj(fras) total Eficiencia
(Horas)
4/5/2022 6,00 8 75%
5/5/2022 4,47 8 56%
6/5/2022 5,67 8 71%
9/5/2022 5,92 8 74%
10/5/2022 6,58 8 82%
11/5/2022 5,67 8 71%
12/5/2022 5,67 8 71%
13/5/2022 5,55 8 69%
16/5/2022 5,00 8 63%
17/5/2022 5,63 8 70%
18/5/2022 4,83 8 60%
19/5/2022 5,67 8 71%
20/5/2022 6,50 8 81%
23/5/2022 5,33 8 67%
24/5/2022 5,83 8 73%
25/5/2022 5,67 8 71%
26/5/2022 6,75 8 84%
27/5/2022 5,42 8 68%
30/5/2022 6,83 8 85%
31/5/2022 4,45 8 56%

Realizado por: Tania A., Jhonnatan S. 2022

En la tabla 11-3 se presentan los resultados del mes de mayo correspondiente a la eficiencia, al

observar de forma general el rendimiento en cuanto al tiempo es relativamente bueno ya que

51



existen dias donde se alcanza un porcentaje de 81% y decae hasta un 56% con valores intermedios,

indicador que el ritmo de trabajo no cuenta con un estandar que impida estas fluctuaciones.

Area de corte

Con respecto a la medicion de la eficiencia de esta &rea se tuvo que la trabajadora diariamente
trabajaba 8 horas, y con respecto al tiempo que se demoraba cortando los trazos se muestran con
minutaje de produccién. En la tabla 12-3 en donde se clasifico por familias, los datos obteniendo
un promedio de eficiencia para la familia pantalonetas de 75%, para la familia pantalones de 71%,
para la familia camisetas de 68%, para la familia chompas de 75% Yy finalmente para la familia
chalecos de 69%.

Tabla 12-3: Eficiencia antes de la mejora del area de corte

EFICIENCIA ANTES DE LA MEJORA
Empresa: Sacha Textil Trabajadoras:
Elaborado por: Tania Aldés, Jhonnatan Saca 1
Indicador: Férmula:
Eficiencia: Tiempo consumido para el corte de .. . Minutaje Produccién
los trazos de acuerdo con la jornada laboral Efictencia = 0 da + #operarios < 007
Minutaje de Tiempo
Familia Fecha produccion total Eficiencia
(Horas) (Horas)
12/5/2022 5,42 8 68%
pantalonetas 13/5/2022 5,92 8 74%
23/5/2022 6,13 8 77%
27/5/2022 6,58 8 82%
9/5/2022 4,97 8 62%
16/5/2022 4,70 8 59%
Pantalones 20/5/2022 6,67 8 83%
26/5/2022 5,83 8 73%
1/6/2022 6,38 8 80%
6/5/2022 5,57 8 70%
11/5/2022 5,83 8 73%
Camisetas 17/5/2022 5,48 8 69%
19/5/2022 5,33 8 67%
31/5/2022 5,00 8 63%
5/5/2022 6,13 8 77%
10/5/2022 5,60 8 70%
Chompas 24/5/2022 6,72 8 84%
25/5/2022 5,98 8 75%
30/5/2022 5,70 8 71%
Chalecos 18/5/2022 5,53 8 69%

Realizado por: Tania A., Jhonnatan S. 2022

52



Area de confeccion
Para el calculo de la eficiencia se hace uso del tiempo empleado por prenda en minutos con
respecto a las prendas confeccionadas lo que obtendria el minutaje de produccion y la jornada que

es el tiempo total en horas destinadas para cumplir con la fabricacion de prendas de vestir.

Tabla 13-3: Eficiencia antes de la mejora del area de confeccién

EFICIENCIA ANTES DE LA MEJORA
Empresa: Sacha Textil Trabajadoras:
Elaborado por: Tania Aldas, Jhonnatan Saca 7
Indicador: Férmula:
Eficienfj‘i’a: Tiempo consumid.o parala Eficiencia = Minutaje Producciénxmo%
produccién de acuerdo con la jornada laboral Jornada  #operarios
Minutaje de Tiempo
Familia Fecha produccién total Eficiencia
(Horas) (Horas)
2/4/2022 13 2 93%
5/4/2022 29 6 69%
14/4/2022 10 2 71%
| 21/4/2022 9 2 64%
Pantalonety™g 5 /2022 5 1 71%
11/5/2022 6 1 86%
17/5/2022 12 2 86%
19/5/2022 6 1 86%
4/4/2022 13 2 93%
6/4/2022 10 2 71%
14/4/2022 14 2 100%
19/4/2022 9 2 64%
29/4/2022 35 7 71%
3/5/2022 27 5 7%
Pantalones| 4/5/2022 22 4 79%
5/5/2022 29 6 69%
10/5/2022 45 8 80%
11/5/2022 5 1 71%
24/5/2022 36 7 73%
25/5/2022 18 3 86%
31/5/2022 21 4 75%
2/4/2022 15 3 71%
7/4/2022 33 6 79%
14/4/2022 5 1 71%
21/4/2022 31 5 89%
3/5/2022 10 2 71%
. 4/5/2022 17 3 81%
Camisetas |55 /2022 5 1 71%
6/5/2022 45 8 80%
9/5/2022 20 3 95%
17/5/2022 11 2 79%
19/5/2022 13 2 93%
27/5/2022 6 1 86%
1/4/2022 31 5 89%
4/4/2022 23 4 82%
12/4/2022 26 5 74%
14/4/2022 13 2 93%
18/4/2022 36 8 64%
19/4/2022 29 6 69%
Chompas  ™71/5/2022 26 5 74%
12/5/2022 41 8 73%
13/5/2022 25 5 71%
25/5/2022 22 5 63%
26/5/2022 27 5 7%
31/5/2022 19 3 90%
Chalecos 6/4/2022 17 3 81%
4/5/2022 5 1 71%

Realizado por: Tania A., Jhonnatan S. 2022
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Con los datos anteriores se puede mencionar que la eficiencia para la familia camisetas es del
81%, para la familia pantalonetas es del 78%, para la familia pantalones es del 78%, para la familia

chompas es del 77% y finalmente para la familia chalecos es del 76%.

Area de pulido

Continuando con la eficiencia que relaciona el tiempo consumido dentro del pulido de las prendas
considerando para esta area una sola trabajadora, sin embargo, al observar la poca dificultad del
trabajo se puede ir designando cuando se vea necesario a mas personal de diferentes areas que no

cuenten con trabajo determinado.

Tabla 14-3: Eficiencia antes de la mejora del area de pulido

EFICIENCIA ANTES DE LA MEJORA

Empresa: Sacha Textil Trabajadoras:
Elaborado por: Tania Aldés, Jhonnatan Saca 1
Indicador: Formula:

Eficiencia: Tiempo consumido para la produccion de Minutaje Produccién

Eficiencia = ————— — X100%

acuerdo con la jornada laboral Jornada * #operarios

Minutaje de Tiempo

Familia Fecha produccién total Eficiencia
(Horas) (Horas)
4/5/2022 1,57 3 52%
5/5/2022 2,25 3 75%
6/5/2022 1,44 2,52 57%
. 9/5/2022 5,85 8 73%
Camisetas
10/5/2022 2,50 32 78%
17/5/2022 1,09 16 68%
19/5/2022 0,75 12 63%
27/5/2022 1,00 15 67%
10/5/2022 1,19 18 66%
pantalonetas 12/5/2022 0,92 155 60%
18/5/2022 1,08 17 63%
19/5/2022 0,37 05 73%
4/5/2022 0,87 133 65%
5/5/2022 0,67 084 80%
6/5/2022 1,13 16 70%
10/5/2022 2,18 3 73%
Pantalones
11/5/2022 3,33 49 68%
24/5/2022 2,68 4 67%
26/5/2022 1,15 18 64%
1/6/2022 3,45 5 69%
12/5/2022 2,30 4 58%
13/5/2022 4,58 6,5 70%
Chompas 16/5/2022 2,50 4 63%
26/5/2022 2,48 38 65%
27/5/2022 2,78 4 69%
31/5/2022 1,28 2 64%
6/5/2022 0,70 0,95 73%
Chalecos
5/5/2022 0,77 1 7%

Realizado por: Tania A., Jhonnatan S. 2022
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La tabla 14-3 indica una eficiencia de 68% de forma general y al observar los cambios que existen
a lo largo del tiempo en que se llevé a cabo el levantamiento de datos, en algunas ocasiones era
imprescindible la colaboracion de otra trabajadora, pero al no tener claro los tiempos estandar ni

tener una division clara se volvié complicado la asignacién de personal.

Area de empaque
La eficiencia dentro de esta area serd tomada por familias y dentro del rango de tiempo que se
evalué al resto de areas, considerando que en esta area debido a la necesidad de personal se fue

aumentando una trabajadora a la ya existente, los resultados se presentan en la tabla 15-3.

Tabla 15-3: Eficiencia antes de la mejora del area de empaque

EFICIENCIA ANTES DE LA MEJORA

Empresa: Sacha Textil
Elaborado por: Tania Aldas, Jhonnatan Saca
Indicador: Formula:

iencia: Ti i i Minutaje Producciéon
Eficiencia: Tle.mpo consumido para la produccion de Eficiencia = ] O 100%
acuerdo con la jornada laboral Jornada * #operarios

Minutaje de Tiempo

Familia Fecha produccién total Eficiencia
(Horas) (Horas)
4/5/2022 1,10 167 66%
5/5/2022 2,80 316 88%
7/5/2022 4,28 3 71%
9/5/2022 5,38 4 67%
Camisetas 10/5/2022 4,14 26 80%
11/5/2022 3,60 32 56%
17/5/2022 1,64 3 55%
19/5/2022 1,14 2 57%
27/5/2022 1,66 12 69%
10/5/2022 2,91 24 61%
p 12/5/2022 2,31 15 7%
antalonetas
18/5/2022 2,66 32 83%
19/5/2022 0,93 12 7%
4/5/2022 1,50 2 75%
6/5/2022 0,59 0,93 63%
7/5/2022 0,95 0,75 64%
10/5/2022 4,04 3 67%
Pantalones 11/5/2022 3,36 3 56%
23/5/2022 2,33 3 78%
24/5/2022 2,25 35 64%
26/5/2022 2,05 24 85%
1/6/2022 3,86 5 7%
12/5/2022 2,13 25 43%
13/5/2022 5,84 6 49%
Chompas 16/5/2022 3,65 4 91%
27/5/2022 7,09 53 67%
31/5/2022 1,81 3 60%
Chalecos 6/5/2022 1,42 2 71%

Realizado por: Tania A., Jhonnatan S. 2022

Los datos obtenidos después del célculo de la eficiencia indica un rendimiento general de 69%,
esto indica que el numero de trabadores que ha sido designado no distribuye correctamente el

tiempo de trabajo dentro de la jornada de 8 horas, ya que si bien se determina un tiempo promedio,
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la o las trabajadoras tardan una mayor cantidad de tiempo, lo que incide en una baja de la
eficiencia, con un valor individual del 68%, 74%, 70%, 62% y 71% para camisetas, pantalonetas,
pantalones, chompas y chalecos respectivamente, siendo la familia chompas nuevamente la

prenda que presenta menor eficiencia en comparacion al resto.

3.4.9 Cdlculo de la productividad

Para el célculo de la productividad se utiliz6 la ecuacion (5) y los datos para dichos calculos
fueron extraidos de los indicadores de eficiencia y eficacia para cada una de las areas presentados
anteriormente. Los datos fueron recolectados en los meses de abril a mayo de manera personal,
los cuales fueron comprobados mediante el estatus de produccién de Sacha Textil y se describen

a continuacion.
Area de trazado
Finalmente, la productividad del area de trazado antes de la implementacion sera representada por

el producto de los indicadores anteriores como se observa en la tabla 16-3.

Tabla 16-3: Productividad antes de la mejora del area de corte

PRODUCTIVIDAD ANTES DE LA MEJORA

Empresa: Sacha Textil

Elaborado por|Tania Aldas, Jhonnatan Saca

Indicador: Férmula:

Productividad: El contraste de los
productos empacados con el tiempo Productividad = Tiempo empleado ; Unidades producidas
utilizado Tiempo total Unidades planificadas
Fecha Eficiencia Eficacia Productividad

4/5/2022 5% 75% 56%
5/5/2022 56% 71% 40%
6/5/2022 71% 50% 35%
9/5/2022 74% 75% 55%
10/5/2022 82% 75% 62%
11/5/2022 71% 67% A47%
12/5/2022 71% 71% 51%
13/5/2022 69% 80% 56%
16/5/2022 63% 86% 54%
17/5/2022 70% 67% 47%
18/5/2022 60% 80% 48%
19/5/2022 71% 63% 44%
20/5/2022 81% 70% 57%
23/5/2022 67% 75% 50%
24/5/2022 73% 57% 42%
25/5/2022 71% 60% 43%
26/5/2022 84% 75% 63%
27/5/2022 68% 80% 54%
30/5/2022 85% 75% 64%
31/5/2022 56% 67% 37%

Realizado por: Tania A., Jhonnatan S. 2022
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Al calcular la productividad del area de trazado se obtiene un valor significativamente bajo con
un porcentaje del 50,24% lo que indica que se necesitan mejoras dentro de la distribucién de

trabajo y el tiempo destinado para el cumplimiento de dichas tareas.

Area de corte

Con respecto a los resultados de la productividad antes de la mejora en la tabla 17-3 se muestra
gue se obtuvieron en promedio una productividad para la familia pantalonetas del 48%, para la
familia pantalones del 48%, para la familia camisetas del 46%, para la familia chompas del 49%

y finalmente para la familia chalecos del 40%.

Tabla 17-3: Productividad antes de la mejora del area de corte

PRODUCTIVIDAD ANTES DE LA MEJORA

Empresa: Sacha Textil

Elaborado por: Tania Aldas, Jhonnatan Saca

Indicador: Férmula:

Productividad: El contraste de los trazos o Tiempo empleado  Unidades producidas

cortados con el tiempo utilizado Productividad = — o el " Unidades planificadas

Familia Fecha Eficiencia Eficacia Productividad

12/5/2022 68% 67% 45%

p 13/5/2022 74% 71% 53%

antalonetas

23/5/2022 77% 57% 44%
27/5/2022 82% 60% 49%
9/5/2022 62% 67% 41%
16/5/2022 59% 57% 34%

Pantalones 20/5/2022 83% 71% 60%
26/5/2022 73% 64% 46%
1/6/2022 80% 75% 60%
6/5/2022 70% 67% 46%
11/5/2022 73% 71% 52%

Camisetas 17/5/2022 69% 57% 39%
19/5/2022 67% 75% 50%
31/5/2022 63% 67% 42%
5/5/2022 7% 80% 61%
10/5/2022 70% 43% 30%

Chompas 24/5/2022 84% 50% 42%
25/5/2022 75% 80% 60%
30/5/2022 71% 75% 53%

Chalecos 18/5/2022 69% 57% 40%

Realizado por: Tania A., Jhonnatan S. 2022

Area de confeccion

Para el calculo de la productividad se multiplica la eficiencia por la eficacia, estos datos obtenidos
son del area de confeccion pues se puede percibir mayor retrasos y problemas debido al mal flujo
del material y a la mala asignacion de tareas a las trabajadoras y eso es lo que se puede presentar
en la tabla 18-3.
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Tabla 18-3: Productividad antes de la mejora del area de confeccién

PRODUCTIVIDAD ANTES DE LA MEJORA
Empresa: Sacha Textil
Elaborado por: Tania Aldés, Jhonnatan Saca
Indicador: Féormula:
Productividad: El contraste de los productos Productividad = Tiempo empleado . Unidades producidas
producidos con el tiempo utilizado Tiempo total Unidades planificadas
Familia Fecha Eficiencia Eficacia Productividad
2/4/2022 93% 71% 66%
5/4/2022 69% 74% 51%
14/4/2022 71% 84% 60%
Pantaloneta 21/4/2022 64% 74% 47%
9/5/2022 71% 75% 54%
11/5/2022 86% 78% 67%
17/5/2022 86% 50% 43%
19/5/2022 86% 100% 86%
4/4/2022 93% 59% 54%
6/4/2022 71% 70% 50%
14/4/2022 100% 78% 78%
19/4/2022 64% 82% 53%
29/4/2022 71% 62% 44%
3/5/2022 7% 73% 57%
Pantalones 4/5/2022 79% 71% 56%
5/5/2022 69% 78% 54%
10/5/2022 80% 70% 56%
11/5/2022 71% 55% 39%
24/5/2022 73% 70% 51%
25/5/2022 86% 71% 61%
31/5/2022 75% 65% 49%
2/4/2022 71% 100% 71%
7/4/2022 79% 69% 54%
14/4/2022 71% 63% 45%
21/4/2022 89% 75% 67%
3/5/2022 71% 52% 37%
Camisetas 4/5/2022 81% 67% 54%
5/5/2022 71% 88% 63%
6/5/2022 80% 89% 72%
9/5/2022 95% 56% 53%
17/5/2022 79% 67% 52%
19/5/2022 93% 61% 57%
27/5/2022 86% 89% 76%
1/4/2022 89% 83% 74%
41412022 82% 62% 51%
12/4/2022 74% 67% 50%
14/4/2022 93% 75% 70%
18/4/2022 64% 75% 48%
Chompas 19/4/2022 69% 81% 56%
11/5/2022 74% 66% 49%
12/5/2022 73% 71% 52%
13/5/2022 71% 71% 51%
25/5/2022 63% 78% 49%
26/5/2022 77% 83% 64%
31/5/2022 90% 83% 75%
Chalecos 6/4/2022 81% 94% 76%
4/5/2022 71% 71% 51%

Realizado por: Tania A., Jhonnatan S. 2022

Con los datos anteriores se puede mencionar que la productividad para la familia camisetas es del
58%, para la familia pantalonetas es del 59%, para la familia pantalones es del 54%, para la familia

chompas es del 57% y finalmente para la familia chalecos es del 63%.
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Entonces se puede mencionar que es necesario realizar un balance de linea, debido a que los datos
de la productividad actual del area de confeccidn son bajos para todas las prendas, y como se pudo
evidenciar en el diagrama de andlisis y diagrama de recorrido en el area de confeccion existe

mayores demoras, por lo que requiere un mayor analisis.

Area de pulido
Dentro de la productividad como producto de la eficacia y eficiencia se obtiene los resultados

presentados en la tabla 19-3.

Tabla 19-3: Productividad antes de la mejora del &rea de pulido
PRODUCTIVIDAD ANTES DE LA MEJORA

Empresa: Sacha Textil

Elaborado por: Tania Aldas, Jhonnatan Saca

Indicador: Formula:

Productividad: El contraste de los productos pulidos con » Tiempo empleado  Unidades producidas

el tiempo utilizado Productividad = Tiempo total * Unidades planificadas

Familia Fecha Eficiencia Eficacia Productividad

4/5/2022 52% 70% 37%
5/5/2022 75% 69% 52%
6/5/2022 57% 73% 42%

Camisetas 9/5/2022 73% 68% 50%
10/5/2022 78% 71% 56%
17/5/2022 68% 65% 44%
19/5/2022 63% 70% 44%
27/5/2022 67% 70% 47%
10/5/2022 66% 73% 48%
12/5/2022 60% 80% 47%

Pantalonetas
18/5/2022 63% 69% 44%
19/5/2022 73% 64% 47%
4/5/2022 65% 65% 42%
5/5/2022 80% 61% 48%
6/5/2022 70% 67% 47%

pantalones 10/5/2022 73% 71% 51%
11/5/2022 68% 64% 44%
24/5/2022 67% 2% 48%
26/5/2022 64% 58% 37%
1/6/2022 69% 68% 47%
12/5/2022 58% 79% 46%
13/5/2022 70% 65% 46%

Chompas 16/5/2022 63% 1% 45%
26/5/2022 65% 75% 49%
27/5/2022 69% 65% 45%
31/5/2022 64% 60% 38%

Chalecos 6/5/2022 73% 1% 52%
5/5/2022 7% 68% 53%

Realizado por: Tania A., Jhonnatan S. 2022

Al observar la tabla 19-3 indica que la productividad se ve afectada considerablemente por la falta
de metas y organizacién del trabajo ya que el promedio de este indicador es de 46%, siendo la
familia chompas con un porcentaje de 45% inferior al resto, dato que debe ser considerado al

momento de asignar un tiempo estandar.
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Area de empaque
La productividad dentro del area de empaque considera la relacién entre los indicadores de
eficacia y eficiencia obteniendo un porcentaje que refleja el rendimiento entre la planificacion y

el tiempo utilizado dentro del rango de tiempo en que se levanté los datos.

Tabla 20-3: Productividad antes de la mejora del area de empaque.

PRODUCTIVIDAD ANTES DE LA MEJORA

Empresa: Sacha Textil

Elaborado por: Tania Aldéas, Jhonnatan Saca

Indicador: Formula:

Productividad: El contraste de los productos o Tiempo empleado  Unidades producidas

empacados con el tiempo utilizado Productividad = Tiempo total * Unidades planificadas

Familia Fecha Eficiencia Eficacia Productividad

4/5/2022 66% 7% 51%
5/5/2022 88% 82% 72%
7/5/2022 71% 71% 51%
9/5/2022 67% 82% 55%

Camisetas 10/5/2022 80% 74% 59%
11/5/2022 56% 76% 43%
17/5/2022 55% 73% 40%
19/5/2022 57% 76% 43%
27/5/2022 69% 70% 48%
10/5/2022 61% 82% 50%
12/5/2022 7% 85% 66%

Pantalonetas
18/5/2022 83% 75% 63%
19/5/2022 7% 70% 54%
4/5/2022 75% 63% 47%
6/5/2022 63% 70% 44%
7/5/2022 64% 70% 44%
10/5/2022 67% 66% 44%

Pantalones 11/5/2022 56% 78% 44%
23/5/2022 78% 68% 53%
24/5/2022 64% 77% 49%
26/5/2022 85% 75% 64%
1/6/2022 7% 67% 52%
12/5/2022 43% 68% 29%
13/5/2022 49% 80% 39%

Chompas 16/5/2022 91% 68% 62%
27/5/2022 67% 81% 54%
31/5/2022 60% 78% 47%

Chalecos 6/5/2022 71% 80% 57%

Realizado por: Tania A., Jhonnatan S. 2022

Los resultados presentados en la tabla 20-3 indican una productividad general en el area de
empaque de 51% es decir que el desempefio de esta area es regular y debe ser sometido a mejoras,
si bien los resultados dentro de la eficacia son altos, al relacionar el uso del tiempo el indicador
baja drasticamente por ello estas areas deberian considerarse no solo para una estandarizacién
sino también para una division correcta del trabajo, puesto que la dificultad en pulido y empaque

es baja y se puede contar con la colaboracion del resto de trabajadores si asi fuera el caso.
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3.4.10 Resumen de los indicadores de la productividad de la situacion inicial

De acuerdo con la tabla 21-3 se puede evidenciar la situacién inicial de Sacha Textil con respecto
a los indicadores de eficacia y eficiencia de cada una de las areas de la linea de produccion
obteniendo una productividad para el area de trazado del 50%, el area de corte un 48%, el area de

confeccidn un 57%, el area de pulido un 46% y para el rea de empaque un 51%, lo que indica

claramente una oportunidad de mejora.

Tabla 21-3: Resumen de los indicadores de la productividad de la situacién inicial

Resumen de los indicadores de la
productividad
Area — - ANTES —
Eficacia|Eficiencia|Productividad

Trazado 71% 71% 50%
Corte 66% 72% 48%
Confeccion| 73% 78% 57%
Pulido 69% 68% 46%
Empaque 74% 69% 51%
Total 70,7% 71,5% 50,5%

Realizado por: Tania A., Jhonnatan S. 2022

3.4.11 Esquema de actividades para la implementacién

En la tabla 22-3 muestra el cronograma de actividades que seran llevadas a cabo para dar el

cumplimiento al objetivo general y especificos, donde se detalla el tiempo aproximado en

Semanas.

Tabla 22-3: Cronograma de las actividades para dar el cumplimiento de los objetivos

Item

Actividades

Abril

Mayo

Junio

Julio

Agosto

s1]s2

[s3]s4

s5[s6[s7]ss

s1[s2][s3]s4

s1[s2]s3]s4

S1

Analiz

ar la situacion inicial

Elaborar diagramas de flujo del proceso

Clasificar las prendas por grupos y familias

Elaborar diagramas de andlisis de procesos y
recorrido

Obtencién de la demanda

[S20 B> w |IN|F-

Calcular los indicadores de la situacion inicial

Estand

arizacio

n del proceso

Toma de tiempos iniciales y calculo del nimero de
observaciones

Toma de tiempos faltantes y valoracién mediante el
método Westinghouse

8

Asignar suplementos establecidos por la OIT y
obtencién del tiempo estandar

9

Implementar de la estandarizacién

Balance de linea

10

Elaboracion de los diagramas de precedencias

11

Balanceo de linea mediante el software POM-QM

12

Implementacién del balance de linea

13

Evaluacion de los resultados mediante indicadores
de la productividad y evaluacién econémica

Realizado por: Tania A., Jhonnatan S. 2022
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CAPITULO IV
4 RESULTADOS
4.1 Estandarizacion del proceso
4.1.1 Calculo del numero de observaciones

Para la estandarizacion del proceso se toman 10 mediciones inicialmente y mediante la formula
estadistica investigada (1) se obtiene el total de observaciones necesarias para cada actividad. Los
datos presentados a continuacion son extraidos de la tabla 6-4, para conseguir el nimero de
observaciones méaximas de 25 considerando que podria ser menor dependiendo de la variabilidad
al levantar la informacidn inicial. Teniendo en cuenta un error permitido del 5%, es decir un nivel

de confianza del 95% y un coeficiente de riesgo de K = 2.

A continuacién, se muestra de la actividad hacer bolsillos con cierre de la chompa con cddigo
CHO023 - O, la obtencidn del nimero de observaciones, al tener una media aritmética de 378,20

segundos y una desviacion estandar de 36,01 segundos, se calcula:

N_( 2 %3433 )2+1
~\0,05 * 375,15

N = 14 observaciones

Para la actividad antes mencionada se obtienen 14 observaciones, es decir 4 observaciones mas
de las que se habian realizado en un principio. Al considerar que, en las areas de trazado, corte,
pulido y empaque el orden y el nimero de actividades es el mismo se procede a estandarizar el
proceso de acuerdo con esta primicia, sin embargo, dentro de dichas areas, existen operaciones
que cambian en funcion de cada prenda de vestir o familia, dado que la descripcion detallada se
hara en funcion a la chompa CHO023-O descrita en la tabla 1-4 a la tabla 7-4 correspondiente a

dicha familia y prenda respectivamente.

Area de trazado

Este proceso detalla los pasos iniciales para la generacién de la prenda de vestir considerando que
las operaciones son las mismas en cualquier tipo de prenda a confeccionar se ha descrito de forma
secuencial para todas las prendas de la clasificacién, considerando que dichos tiempos fueron
tomados de acuerdo con un lote de produccién, sin embargo, estos fueron divididos para el

namero de prendas de dichos lotes.

62



Tabla 1-4: Calculo del nUmero de observaciones del area de trazado

HOJA DE OBSERVACION

texdil
Elaborado por: Tania Alds, Jhonnatan Saca Aprobado por|Ing. Luis Avalos
Departamento: Produccion Estudio N°: |1
Area: Trazado Hoja N°: 1
Nombre de la trabajadora: Lucia Fecha; junio - 2022
Descripcion de la Actividad: Empieza con la revision de la orden de produccion y termina en el transporte de la impresion al &rea de corte

- CICLOS (s Media Desviacion | observacione

Actividades TIPO 1 2 3 4 5 é) 7 8 9 10 | aritmética(s) | estandar (s) s (n)
1 |Verificar la orden de produccion T | 3325|2924 | 3202 | 3147 | 3458 | 33,25 | 29,29 | 37,96 | 36,24 | 2648 32,38 346 19
2 |Transporte de la MP hacia las mesas de corte | T | 4521 | 36,28 | 40,37 | 4052 | 4894 | 4757 | 44,96 | 4399 | 42,99 | 39,34 4302 391 14
3 |Revisar las dimensiones de la MP T | 70,78 | 66,38 | 6523 | 6145 | 78,70 | 76,39 | 69,63 | 67,73 | 7520 | 7542 70,69 561 11
4 |Dirigirse hacia el &rea de disefio T | 1579|1977 | 1505 | 1897 | 16,12 | 17,63 | 1830 | 16,55 | 1565 | 17,16 17,10 1,55 14
5 [Procesamiento de la orden de produccion T 2131|2516 | 2213 | 1880 | 18,30 | 23,78 | 21,83 | 24,80 | 21,07 | 25,15 2223 249 21
6 |Generacion de trazos en el software Audaces T 3947|4395 | 44,79 | 3691 | 35,01 | 42,76 | 3597 | 42,67 | 35,33 | 37,96 3948 3,76 16
7 |Preparado del plotter T [9317]9299 | 8254|8017 | 9985 | 84,64 | 84,77 | 8567 | 86,34 | 84,40 8745 599 9
8 |Impresion de trazos usando el software T | 832|828 | 711|838 | 724|967 | 702|725 |89l |82 8,04 087 20
9 |Enrollar y cortar la impresion T [3819]3024|3589| 3817|3384 | 34,74 | 30,63 | 3794 | 31,17 | 32,67 3435 314 14
10 | Transporte de la impresion al area de corte T | 1627|1522 | 1573 | 1515 | 1748 | 1822 | 1936 | 1844 | 17,20 | 17,09 17,02 142 12

Total 371,76

Realizado por: Tania A., Jhonnatan S. 2022

Area de corte
A continuacion, se muestra el calculo del nimero de observaciones del area de corte de la familia chompas. Considerando que en el &rea se maneja diferentes

longitudes, piezas y otras variables, se va a manejar un grupo de datos que corresponde a lotes tomados durante el estudio.
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Tabla 2-4: Calculo del nimero de observaciones del area de corte de la familia chompas

HOJA DE OBSERVACION
textil
Elaborado por: Tania Aldas, Jhonnatan Saca Aprobado por: Ing. Luis Avalos
Departamento: Produccion i Estudio N°: 1
— Prenda: Chompa -
Area: Corte Hoja N°: 1
Nombre de la trabajadora: Cristina, Lucia Fecha: junio - 2022
Descripcion de la Actividad: Empieza con al preparar la impresion y MP y termina en el transporte de las piezas cortadas al rack de confeccion
. CICLOS (s Media Desviacion |Observacion
Actividades TIPO 1 2 3 4 5 (6) 7 8 9 10 aritmética (s)| estandar (s) es (n)
1 |Preparar la impresion y MP T 16 13 18 15 19 16 17 18 19 15 17 2,01 25
Tendido de la tela - CHO15 - O T 39 40 44 39 45 39 46 46 41 38 42 3,04 9
Tendido de la tela - CHO16 - O T 52 53 54 47 53 54 59 54 57 59 54 3,53 8
Tendido de la tela - CHO17 - O T 53 56 56 53 48 51 59 48 53 58 54 3,81 9
Tendido de la tela - CHO18 - O T 53 51 56 52 47 56 58 53 47 47 52 3,89 10
Tendido de la tela - CH019 - O T 56 49 58 50 58 51 52 48 56 50 53 3,84 10
Tendido de la tela - CH020 - O T 70 65 78 68 70 74 73 79 76 72 72 4,38 7
2 Tendido de la tela - CHO021 - O T 71 68 65 77 66 76 71 75 77 68 71 4,47 7
Tendido de la tela - CH022 - O T 74 74 66 75 65 67 74 66 69 66 70 4,26 7
Tendido de la tela - CH023 - O T 69 72 75 64 66 68 71 77 71 72 70 3,89 6
Tendido de la tela - CH024 - O T 67 73 78 73 65 65 70 69 77 69 70 4,48 7
Tendido de la tela - CH025 - O T 52 61 61 59 59 57 50 55 50 53 56 4,27 10
Tendido de la tela - CH026 - O T 50 54 56 61 62 61 53 62 54 54 57 4,25 10
Tendido de la tela - CH027 - O T 51 55 54 60 48 61 59 60 60 59 57 4,31 10
Tendido de la tela - CH028 - O T 56 62 57 55 49 60 57 52 59 50 56 4,10 10
Corte del patron - CHO15 - O T 606 612 603 607 603 605 607 602 607 607 606 2,75 1
Corte del patrén - CHO16 - O T 673 668 668 666 668 666 667 667 669 666 668 2,25 1
Corte del patrén - CHO17 - O T 747 743 747 740 747 746 746 747 739 741 744 3,16 1
Corte del patrén - CH018 - O T 638 638 638 638 636 638 637 639 637 639 638 0,86 1
Corte del patrén - CHO19 - O T 758 751 757 757 759 756 759 752 757 759 756 3,05 1
Corte del patrén - CH020 - O T 642 655 655 646 656 649 652 651 655 653 651 458 1
3 Corte del patrén - CHO21 - O T 655 658 654 652 656 654 657 653 653 654 655 1,89 1
Corte del patrén - CH022 - O T 618 612 620 614 621 620 640 617 614 650 623 12,41 2
Corte del patrén - CH023 - O T 1155 1163 1157 1185 1183 1182 1181 1154 1146 1183 1169 15,24 1
Corte del patrén - CH024 - O T 1049 1025 1062 1041 1048 1057 1054 1058 1051 1032 1048 11,68 1
Corte del patrén - CHO025 - O T 525 522 503 504 503 518 526 503 523 523 515 10,38 2
Corte del patrén - CH026 - O T 609 613 612 611 609 603 607 602 601 603 607 4,64 1
Corte del patron - CH027 - O T 1079 1061 1063 1082 1071 1080 1072 1077 1056 1057 1070 9,81 1
Corte del patrén - CH028 - O T 661 667 663 668 665 666 666 665 668 659 665 3,07 1
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E'Sazg:giggoie_ 'Ocsl_f o E:S gegu" T 34 35 34 30 34 29 34 32 31 32 32 1,90 6
E'jig:giggoie_ k();_f o {gas éegﬂn T 29 32 32 34 30 29 30 32 34 34 32 2,14 8
E'Sazg:giggoie_'f: g{;es (S)egﬂn T 33 32 35 31 35 34 35 35 29 30 33 222 8
E'Sazg:gzggoie_'?: g{;es (S.)eg‘]” T 29 32 36 33 34 31 30 34 36 33 33 249 10
E'Sazi;:ziggoie_ '%SHC o {;es gegfm T 33 35 29 32 36 33 32 33 34 35 33 1,95 6
4 Elsazg:giggoie_kés; g;ges éegun T 38 32 33 32 34 29 34 32 37 34 34 2550 10
Elsazg:giggoie_ IOCSHC gzrtles Soegun T 38 33 36 32 34 36 35 30 35 33 34 222 8
E'sazg:gzggoie")cs;g;zes éegu” T 34 31 30 36 30 35 29 34 30 34 32 243 10
E'sazg:giggoie_ "():SHC gznses soegﬂ” T 62 62 67 60 65 57 65 54 55 57 60 442 10
E':ig:gi:goie_ kéch g;zef soegﬂ” T 62 59 55 62 65 66 63 67 66 57 62 411 8
E'Sazg:giggoie_'%s: g;;ef (s)egun T 23 25 24 27 29 23 28 24 26 24 25 1,93 10
E';ig:giggoie_'f: g;ges éegﬂ" T 27 25 24 24 27 28 25 24 29 25 26 1,69 8
4 E':zz:giggo'ie_'%s: gzrt?es gegﬂn T 52 65 57 55 61 63 63 62 56 54 59 4,44 10
Elsazg:gzggoie_%: gzr;es (S)egﬂn T 27 23 27 24 23 26 27 27 23 24 25 1,77 9
5 |Organizado del area de trabajo T 214 182 153 192 179 186 198 214 226 173 192 21,98 22
6 I;ftgzgzrz ?;cfzsiiziieccién T 46 37 43 43 34 40 48 39 46 42 42 415 17

Realizado por: Tania A., Jhonnatan S. 2022

En esta area se puede percibir mucha variabilidad de los datos, por lo que serdn tomados de acuerdo con observaciones de tendidos maximo de 4 capas. Esto
con la finalidad de conocer el tiempo que pasa la prenda dentro de la linea productiva. Luego de que se realiz6 las respectivas mediciones se hizo una
estandarizacion considerando variables de longitud, ancho, tipo de tela, colocados, capas, entre otros. Con el fin de entregar a la organizacion un trabajo que

pueda ser utilizado con el tiempo se desarroll6 una interfaz en el software Excel donde indica el tiempo necesario para que un trabajador capacitado cumpla con
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las tareas descritas dentro del area como se indica en el anexo BO. En el anexo BP se detallan el céalculo de las observaciones para la familia pantalonetas, la

familia pantalones en el anexo BS, la familia camisetas en el anexo BV y en la familia chalecos en el anexo BY.

Area de pulido
En el area de pulido y empaque a través de observacion y toma de tiempos se determind que existe una relacion este los tiempos de retirado de exceso de hilos
y doblado de la prenda segln cada familia, ya que entre cada prenda de dicho grupo los tiempos eran similares, por ello se opté por elegir un tiempo de acuerdo

con cada familia, considerando que el resto de las operaciones corresponden un mismo tiempo sin importar la prenda de vestir.

Tabla 3-4: Célculo del nimero de observaciones del &rea de pulido

HOJA DE OBSERVACION

textil
Elaborado por: Tania Aldas, Jhonnatan Saca Aprobado por: |Ing. Luis Avalos
De partamento: Produccion Estudio N°: 1
Area: Pulido Hoja N°: 1
Nombre de la trabajadora: Mercedes S. Fecha: junio - 2022
Descripcion de la Actividad: Empieza con el preparado de la maquina corta hilos y termina en el transporte de la prenda a la mesa de pulido
L CICLOS (s) Media Desviacion |Observaci
Actividades T1PO 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 aritmética (s) | estandar (s) | ones (n)
1 |Preparado la maquina corta hilos T 5,78 5,88 5,85 5,69 5,76 5,88 5,86 5,69 5,87 574 5,80 0,08 1

Retirar el exceso de los hilos de la familia | | 5o 01 | 5599 | 4757 | 5201 | 5419 | 5505 | 55,04 | 6149 | 5293 | 4731 5353
pantalonetas 447 12

Retirar el exceso de los hilos de la familia

T 9515 | 9531 | 112,44 | 106,39 | 116,74 | 98,08 [ 11256 | 96,41 | 110,36 | 97,24 104,07

pantalones 8,47 12
Retirar el exceso de los hilos de la familia

2 . T 49,75 | 51,65 | 58,63 | 51,03 | 5366 | 6240 | 5559 | 62,75 | 50,36 | 49,17 54,50
camisetas 5,14 15

Retirar el exceso de los hilos de la familia | | 15015 | 13875 | 15541 | 15235 | 133,08 | 135,12 | 146,89 | 153.15 | 12926 | 12947 | 142,86

chompas 10,84 10

Retirar el exceso de los hilos de la familia | | 150 0 | 19470 | 127550 | 128,40 | 12340 | 123.90 | 136,70 | 12620 | 132.20 | 127.45 | 126,60

chalecos 5,76 4
3 |Transporte de la prenda a la mesa de T | 887 | 854 | 849 | 850 | 819 | 854 | 866 | 868 | 818 | 806 847

pulido 0,25 2

Realizado por: Tania A., Jhonnatan S. 2022
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Area de empaque

Al observar y extraer las actividades que agregan valor de los diagramas de analisis del proceso desarrollados anteriormente se tiene un total de 8 operaciones
dentro de esta area, al calcular el nimero de observaciones se denota que la actividad 1 es la que cuenta con mayor nimero de observaciones con un total de
9, valor que queda justificado puesto que en la toma de tiempos esta es una operacion que aungue es repetitiva varia de acuerdo con la cantidad de prendas a

empacar, por ello se fracciono el tiempo con respecto a los lotes donde se extrajo la informacién.

Tabla 4-4: Calculo del nimero de observaciones del area de empaque

HOJA DE OBSERVACION

textil
Elaborado por: Tania Aldas, Jhonnatan Saca Aprobado por: |Ing. Luis Avalos
Departamento: Produccion Estudio N°: 1
Area: Empaque Hoja N°: 1
Nombre de la trabajadora: Mercedes S. Fecha: junio - 2022
Descripcion de la Actividad: Empieza con la revision de la orden de produccion y termina con el almacenado del producto terminado
- CICLOS (s Media Desviacion |Observaci
Actividades TIPO 1 2 3 4 [ (6) 7 8 9 10 |aritmética (s) | estandar (s) [ ones (n)
1 |Revisar la orden de produccion T 7,25 6,94 7,98 747 8,58 6,25 7,29 7,96 7,24 6,02 7,30 0,78 19
o [Transporte de la prenda defdreade | & | go7 | 755 | 715 | 772 | 759 | 775 | 778 | 794 | 855 | 928 | 800
pulido a empaque 071 14
g [Preparadode los materiales parael | | oo | 5o | 560 | goa | 575 | 567 | 479 | 614 | 595 | 573 | 573 037 8
empacado
4 |Pasar el cordon de la prenda T | 7587 | 9155 | 7863 | 8600 | 7748 | 91,75 | 7997 | 9436 | 8744 | 77,14 84,02 7,00 12
Doblado de la familia pantalonetas T 1890 | 1940 | 18,10 | 1930 | 2220 | 1880 | 1950 | 1850 | 17,50 | 19,80 19,20 126 8
Doblado de la familia pantalones T | 30,72 | 2573 | 2717 | 3190 | 29,09 | 27,04 | 31,08 | 3128 | 3265 | 2865 2953 2,34 11
5 |Doblado de la familia camisetas T | 3254 | 2650 | 26,71 | 3095 | 2843 | 27,96 | 2724 | 2856 | 2659 | 27,13 28,26 2,01 9
Doblado de la familia chompas T | 4710 | 5250 | 4570 | 4550 | 46,10 | 4340 | 4450 | 36,30 | 4526 | 44,73 45,11 396 13
Doblado de la familia chalecos T | 3532 | 4219 | 3936 | 3587 | 3861 | 3561 [ 3579 | 3654 | 39,13 | 40,68 3791 242 8
6 |Etiquetado Gloch T | 3951 | 42,74 | 3743 | 40,74 | 4333 | 39,02 | 4471 | 4616 | 42,62 | 4156 41,78 2,68 8
7 |Organizado y enfundado T 2606 | 2759 | 2866 | 3046 | 3413 | 2916 | 27,33 | 2842 | 29,15 | 3247 29,34 243 12
8 |Almacenado del producto terminado | T 852 947 9,76 844 8,62 887 8,62 842 8381 810 8,76 050 6

Realizado por: Tania A., Jhonnatan S. 2022
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Area de confeccion

Dentro del area de confeccidn existen operaciones basicas que caracterizan a cada prenda y para ello se las organizo en tres partes; la tabla 5-4 describe aquellas
actividades generales para cualquier tipo de prenda, estas operaciones seran hechas por una trabajadora externa a las operaciones en maquina. La tabla 6-4 y la

tabla 7-4 se representan operaciones de confeccion basicas y complejas que son las que abarcan las 30 prendas de la clasificacion y con el fin de sintetizar la

informacidn se las organiza en prendas de vestir inferiores (pantalonetas y pantalones) y superiores (camisetas, chompas, chalecos) respectivamente.

Tabla 5-4: Calculo del nimero de observaciones de las actividades generales de las prendas de vestir del area de confeccién

HOJA DE OBSERVACION

textil

Elaborado por: Tania Aldas, Jhonnatan Saca Aprobado por: |Ing. Luis Avalos

Departamento: Produccion Estudio N°: 1

Area: Confeccion Prenda: Actividades generales de las prendas de vestir Hoja N°: 1

Numero de trabajdoras: 1 Fecha: junio - 2022

Descripcion: Muestra las actividades generales realizadas en la confeccion de las prendas de vestir

. CICLOS (s Media Desviacion |Observacio
Actividades generales TIPO 1 2 3 4 5 (6) 7 8 9 10 |aritmética(s)| estandar (s) | nes (n)
1 |Revisar la produccion del dia T 5,97 697 | 709 | 611 | 698 | 611 | 817 | 558 | 756 | 697 6,75 0,80 23
o |Preparar los hilos e insumos y registrar las T | 498 | 519 | 497 | 419 | 516 | 549 | 490 | 567 | 614 | 601 | 528
salidas 0,57 20
3 |Entregar los hilos a las trabajadoras T 6,69 7,71 8,06 6,91 7,69 8,59 7,97 8,11 7,20 9,15 7,81 0,75 16
4 [Instalar los hilos en las respectivas maquinas T 2,73 2,17 2,59 2,68 2,73 2,35 2,63 2,24 1,95 2,67 247 0,28 21
5 [Traslado a los racks de corte T 10,77 | 10,89 | 12,15 | 11,89 | 11,16 | 1264 | 1158 | 10,75 | 13,10 | 11551 11,64 0,80 9
6 [Repartir las piezas a las diferentes trabajadoras | T 4,82 5,73 4,86 5,7 435 | 459 441 581 442 5,07 4,98 0,58 23
7 |Inspeccion de la prenda T 55,36 | 56,28 | 60,23 | 6049 | 62,83 | 7146 | 62,96 | 6348 | 6512 | 69,87 62,81 517 12
8 |Transporte al area de pulido T | 4639 | 4338 | 37,20 | 4150 | 39,02 | 3568 | 4343 | 44,63 | 36,89 | 31,72 39,98 4,64 23
Total 141,72

Realizado por: Tania A., Jhonnatan S. 2022
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Tabla 6-4: Calculo del nimero de observaciones de las actividades de las prendas de vestir inferiores del area de confeccion

HOJA DE OBSERVACION

textil

Elaborado por: Tania Aldas, Jhonnatan Saca Aprobado por: |Ing. Luis Avalos

De partamento: Produccion Estudio N°: |1

Area: Confeccion Prenda: Prendas de vestir inferiores Hoja N°: 2

NUmero de trabajdoras: 7 Fecha: junio - 2022

Descripcion: Muestra las actividades realizadas en la confeccion de las prendas de vestir inferiores

L CICLOS (s Media Desviacion |Observacio
Actividades TIPO 1 2 3 4 5 (6 ) 7 8 9 10 aritmética (s) | estandar (s) nes (n)

1 |Hacer bolsillos con cierre T | 403,230 |397,240|403,280|312,340| 346,560| 324,560 [ 392,040 394,720(408,280|399,780| 378,20 36,01 16
2 [Hacer bolsillos sin cierre T 192,47 | 232,92 | 248,78 | 287,56 | 239,04 | 228,06 | 253,07 | 254,42 | 245,02 | 207,69 238,90 26,31 20
3 |Atracar bolsillos T 23,600 | 20,150 | 22,570 | 21,690 | 22,700 | 19,080 | 22,500 | 21,760 | 22,920 | 23,380 22,04 1,43 8
4 |Pasar bolsillos T 2416 | 2859 | 26,76 | 2659 | 21,40 | 22,36 | 2564 [ 2579 | 24,78 | 2546 25,15 2,11 12
5 [Pespunte de costados T 54,20 | 54,13 | 50,96 | 56,98 | 52,52 | 51,26 | 56,23 | 4563 | 56,89 | 66,43 54,52 541 17
6 [Cerrar costados T 56,91 | 49,63 | 51,43 | 50,63 | 59,01 | 54,16 | 47,63 [ 51,29 | 39,65 | 42,44 50,28 5,96 23
7 [Coser tiro y entrepierna T 2049 | 2369 | 2446 | 2946 | 2549 | 22,13 | 2547 | 20,82 | 22,47 | 26,35 24,08 2,75 22
8 |Cerrar costados-pantalén T 99,17 | 90,15 | 99,66 | 117,33 | 98,21 | 84,63 | 97,04 | 86,59 [ 98,74 | 109,63 98,12 9,92 17
9 [Coser tiro y entrepierna-pantalén T 51,05 54,47 40,46 | 46,53 52,8 54,63 51,72 56,89 50,58 59,41 51,85 5,36 18
10 [Planchar pellén en seccion del ojal T 26,87 | 22,39 | 2458 | 2147 | 26,96 | 2548 | 29,86 | 26,79 | 29,14 | 30,02 26,36 2,94 21
11 [Hacer ojal T 17,04 | 1589 | 1543 | 1894 | 1647 | 12,65 | 18,05 | 17,49 | 19,63 | 18,66 17,03 2,05 24
12 [Unir elastico T 8,47 10,33 | 8,75 12,63 | 1056 | 11,46 | 10,23 | 1166 | 9,87 10,46 10,44 1,27 25
13 |Coser elastico en la cintura T 42,42 48,63 | 32,64 | 36,77 | 3980 | 40,51 | 42,16 | 40,99 | 41,35 | 49,07 4143 4,88 23
14 |Elasticar cintura T 7407 | 76,63 | 7049 | 65,05 | 60,99 | 79,11 | 6253 [ 79,00 | 78,63 | 55,17 70,17 8,69 26
15 [Recubrir bastas T 68,18 | 60,77 | 52,36 | 64,23 | 76,96 | 70,86 | 71,44 | 72,85 | 71,46 | 70,99 68,01 7,12 19
16 [Festén del delantero T 4479 | 3045 | 36,84 | 36,01 | 37,06 358 | 40,32 | 37,62 | 37,81 [ 3599 37,27 3,63 16
17 [Costura del vivo en el delantero T 2312 | 27,33 | 24,06 | 2323 | 26,32 | 26,03 | 2457 | 27,13 | 22,74 | 30,56 25,51 2,45 16
18 [Pespunte del vivo en el pantalon T 25,76 | 26,24 | 3563 | 26,77 | 26,73 | 26,03 | 26,94 26,7 | 26,14 | 26,01 27,30 2,96 20
19 [Unir pufios T 2407 | 2259 | 1746 | 2388 | 17,97 | 1847 | 21,85 | 20,31 | 22,66 | 23,92 21,32 2,58 24
20 |Coser pufios en las bastas T 29,68 | 25,74 | 30,66 | 29,47 | 28,79 | 31,99 | 30,89 [ 29,98 | 37,21 30,7 30,51 2,89 15
21 |Unir espalda a franjas T 225,63 | 214,3 | 203,66 | 205,88 | 162,35 | 210,23 | 175,48 | 220,19 | 214,36 | 234,63 206,67 22,11 19
22 |Unir franjas del delantero T 69,76 | 5541 624 | 80,14 | 6569 | 77,49 | 6556 | 6854 | 78,63 | 59,63 68,33 8,33 25
23 |Unir bolsillos con costado T 39,04 | 40,08 | 3456 | 44,79 | 4755 | 37,04 | 36,82 [ 36,98 | 36,71 | 40,04 39,36 4,02 18
24 |Coser franjas a espalda T 90,47 | 84,36 | 9253 | 100,13 | 96,53 | 96,77 | 11259 951 [ 82,87 | 93,86 94,52 8,35 13
25 |Unir piezas pequerias T 69,47 | 6836 | 6325 | 6344 | 60,11 | 79,33 | 8246 [ 6654 | 62,33 | 64,03 67,93 742 20
26 |Unir bolsillos con costado T 39,9 3286 | 3256 | 3359 | 42,33 [ 30,88 | 32,79 | 31,72 | 37,63 | 41,36 35,56 4,31 24

Realizado por: Tania A., Jhonnatan S. 2022
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Tabla 7-4: Calculo del nimero de observaciones de las actividades de las prendas de vestir

superiores del area de confeccion

HOJA DE OBSERVACION
textil
Elaborado por: Tania Aldas, Jhonnatan Saca Aprobado por: [Ing. Luis Avalos
Departamento: Produccién Estudio N°: |1
Area: Confeccion Prenda: Prendas de vestir superiores Hoja N°: 3
Numero de trabajdoras: 7 Fecha: junio - 2022
Descripcion: Muestra las actividades realizadas en la confeccion de las prendas de vestir superiores
Actividad Q CICLOS (s) Media | Desviacién |Observacio
ctividades = 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 |aritmética (s)| estandar (s) | nes (n)

1 |Goser el forro conel aislante del T |200,5|179,4|180,7| 234,7 | 186,4 | 222,1| 188,9| 107,3| 187,1 | 220,5| 199,76 | 19,41 | 16

delantero inferior
o |Coser el forro conel aislante del T [1155(112,7|130,9 | 128,0 | 1458 | 158,9 | 136,4 | 147,3 | 116,7 | 116,0| 130,80 | 16,02 | 25

delantero superior
3 |Costura de linea detalle del delantero | | gq 7 1156|922 | 888 | 924 | 013 | 897 | 82,1 | 8958 | 725 | 9011 | 997 | 21

parte inferior
4 |Hacer bolsillos con cierre T [382,2(376,9322,5|370,9|376,0| 314,7| 392,4 | 380,1 | 410,2 | 425,7 | 375,15 | 34,33 14
5 |Hacer bolsillos sin cierre T |19255(232,9|248,8|287,6 | 239,0 | 228,1| 253,1 | 254,4 | 245,0| 207,7| 238,90 | 26,31 | 20
6 |Atracar bolsillos T | 236|202 |226|21,7| 227|191 | 225218229234 2204 | 143 | 8
7 | cerrar bolsas T ]300 255337231321 |285]|342]328|31,2|309]| 3020 | 350 | 23
8 [Coser las franjas blancas de lachompa | T | 95,0 | 96,8 [102,3| 95,5 |112,0|103,0| 94,8 | 89,4 | 82,1 |102,9| 97,38 8,24 12
9 |Pasar la franja T |278|238| 262|278 254|204 260/ 264 |325|253]| 2705 | 249 | 15
10 |Unir mangas al delantero T|237|201| 215|242 181|211 | 218|250 245|249 2249 | 235 | 18
11 ﬁg:g‘;r:mag“scone' delantero y T | 973 955 |117,9|120,4| 96,6 | 92,5 |101,3| 99,8 | 120,5|104,9| 104,67 | 10,84 | 18
12 Eaﬁs:éaf;a”’ag”“"”e' defantero y T |399|381|362|375|400]| 321343312 408|330 3630 | 349 | 16
13| Unir mangas a espalda T | 635|646 |648]|526]|693|633|71,6|606|643|71,0| 6455 | 552 | 13
14 |Costura de la bolsa al delantero T |555|611 541|545 | 602 | 47,3 | 565 | 480 | 625 | 425 | 5421 6,51 24
15 |Unir el delantero superior e inferiory | -\ 77 4 | 659 | 60,3 | 63,7 | 88,0 | 67,6 | 689 | 703 | 752 | 684 | 7147 | 707 | 17

pespuntear
16 ecs‘:f;;:' forro con el aislante de la T |189,5(163,8(140,3| 167,4 | 142,9|162,2| 1654 | 161,6 | 120,8 | 190,1| 161,30 | 19,60 | 25
17|Costura de linea detalle de laespalda | T |162,5|179,1|152,9| 139,1| 164,5|167,3| 138,9| 138,9| 152,1 | 159,7| 155,50 | 13,67 | 13
18 f::jcrhe: forro con el aislante de la T |155,1|1854|150,8| 1984 | 180,8|179,7| 147,3| 2005 | 158,0 | 174,4| 173,04 | 10,33 | 21
19 [Costura de linea detalle de la capucha | T | 78,6 | 76,0 | 76,0 | 72,4 | 54,8 | 67,4 | 74,7 | 66,3 | 67,7 | 70,5 | 70,44 6,91 16
20 ggéccthmha'ado izquierdo con T | 526|529 426|434 | 472|588 | 469|425 | 470|502 4841 | 525 | 20
21 S;ig;:' forro conel aislante de las | | 5, 1 | 3551 | 2542 | 272,4| 273,5| 308.3| 317,9 | 283.3| 264.6 | 287.6 | 290,40 | 30,45 | 19
22 |Costura de linea detalle de las mangas | T |218,7|200,3 |215,7 | 146,7 | 196,4 | 210,9| 225,5|211,4 | 204,8 | 213,8 | 204,41 | 22,02 20
23 |Cerrar mangas y costados T |163,5|197,7|140,4|189,5|194,6 | 167,1|190,8|178,1|207,5|181,5| 181,06 | 19,70 20
24 |Unir costados T |574|587 518|564/ 704|535)|627|596|597|752| 6055 | 7,27 | 24
25 |Hacer ojales T|176| 173|166 | 170|196 | 17,2 | 166 | 132 | 174 | 153 | 16,77 | 1,65 | 16
26 |Coser mangas T|397|388|224|315]|326|375|393| 342324326 3407 | 520 | 38
27 |Unir mangas con la camiseta T |513|600|535]|519]|490|401| 493|536 493|537 5116 | 505 | 17
28 |Coser el cubrecostura T |1154(109,2|125,1|1157| 955 |105,9| 92,4 |107,1|1036|101,7| 107,14 | 9,80 | 14
29 |Poner el forro en la capucha T |844 822|637 |696| 785|646 | 783|692 | 868 | 79,3 | 75,66 8,27 20
30 |Pespuntear la capucha T |373|363 346|390 445 | 309|372 (380|347 |31,2| 3637 | 394 | 20
31 |Unir la capucha con el cuello de lachompa | T | 66,4 | 62,3 | 60,5 | 44,2 | 650 | 639 | 67,8 | 657 | 62,2 | 68,7 62,67 6,98 21
32 |Costura de partes para forro interno T | 5414 | 492,3| 430,8 | 519,1 | 5732 | 520,5 | 576,9 | 499,8 | 411,3 | 498,4 | 507,27 | 5416 | 19
33 [Coser la capucha con el forro T |81 704|847 | 674|896 (735|766 | 77,5 | 90,4 | 91,8 80,40 8,66 20
34 |Coser el forro con toda la chompa T |419.3 | 4086 | 402,8 | 407,5 | 421,4 | 5003 | 396,8 | 420,8 | 343,1 | 4157 | 41363 | 3815 | 15
35 |Coser el sesgo de las mangas T | 805 |102,0| 815 | 852 | 92,3 | 94,7 |101,7 | 100,7 | 91,2 | 10,7 | 93,15 8,48 14
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36 |Coser el sesgo del filo inferior T | 563|423 | 467 | 435 | 498 | 54,7 | 524 | 519 | 507 | 56,0 | 5043 | 492 | 16
37 |Remate de las mangas T | 266,3 | 2214 | 2533 | 269,2 | 246,5 | 270,7 | 283,5 | 231,1 | 201,4 | 2284 | 247,18 | 26,10 | 19
38 |Remate del filo inferior T | 1238 97,3 | 1256 | 123,1 | 116,8 | 141,6 | 125.1 | 135,6 | 120,3 | 120,6 | 12389 | 11,82 | 16
39 | Coser la vira (cubrecierres) T | 136,1 ] 1249 | 1402 | 1475 | 97,9 | 143,2 | 127,1 | 1282 | 126,7 | 1131 | 128,49 | 1477 | 22
40 |Pespunte de la vira T | 1037|1052 | 1083 | 90,3 | 112,9| 120,6 | 118,1 | 92,8 | 127,3 | 1034 | 108,26 | 11,78 | 20
41 |Unir la vira con la chompa T | 555|538 |548 | 615|782 | 611|654 710 625|654 | 6292 | 761 | 24
42 |Coser el cierre con la chompa T | 393,2 (3417 | 3981 | 384,6 | 309,09 | 337,2 | 396,9 | 490,6 | 357,4 | 392,7 | 389,23 | 42,89 | 20
43 |Pespunte del cierre T | 217,7| 2008 | 2057 | 237,7 | 210,0 | 170,7 | 215,6 | 173,1 | 223,7 | 179,7 | 204,37 | 22,53 | 20
44 |Coser cuello T {303 (335|311 |427 341|363 |347|372|304|366| 3558 | 360 | 18
45 :)Je"suitiia'd““pe"mei"fe"my T | 780|684 | 725|633 | 772|678 | 621|687 | 734|695 | 7000 | 527 | 10
46 [Unir costura de los hombros 253 | 265 | 27,3 | 22,8 | 244 | 240 | 19,4 | 256 | 2555 | 21,9 24,27 2,36 16

47 {Unir hombros-chompas 46,4 | 46,2 | 41,3 | 44,6 | 475 | 49,0 | 36,1 | 42,6 | 498 | 39,5 44,32 4,38 17

4

o

Pespunte de hombros-recta 23,5 | 25,7 21,8 24,6 | 258 | 27,5 20,4 19,9 | 26,3 | 23,4 23,89 2,56 19

4

©

Prespunte de hombros-recubridora 8,5 7,6 73 7,6 8,5 9,2 7,5 8,3 7.4 9,7 8,16 0,81 17

50 |Coser pufios 119 | 10,9 | 116 | 125 | 124 | 11,2 | 142 | 128 | 11,3 | 14,2 12,31 1,17 16

51 |Unir cuellos y bichungas a la camiseta 289,8 | 247,9 | 287,3 | 274,1 | 227,6 | 273,3 | 279,6 | 261,3 | 279,6 | 218,4 | 263,89 24,84 15
52 |Unir cuello a la camiseta 51,2 | 59,6 | 53,3 | 50,7 | 56,0 | 54,7 | 50,9 | 41,7 | 53,1 | 56,2 52,72 4,79 14
53 [Unir cuello a la chompa 88,7 | 87,0 | 925 |110,2| 87,9 | 87,7 | 92,2 | 90,0 | 83,7 | 80,7 | 90,05 7,94 13

54 |Costura de riata en el cuello 746 | 80,1 | 72,4 | 70,8 | 96,2 | 73,2 | 84,7 | 80,3 | 86,2 | 84,1 80,26 7,87 16

55 |Coser cubrecostura en la riata 61,2 | 74,4 | 745 76,1 | 76,3 | 72,0 | 72,2 62,3 | 82,4 | 86,0 73,74 7,67 18

56 |Cerrar la faja 26,6 | 34,7 | 26,1 | 29,4 | 28,2 | 26,7 | 32,5 | 28,6 | 2555 | 33,6 29,19 3,28 21
57 |Unir la faja 41,6 | 40,5 | 47,7 | 40,4 | 498 | 31,6 | 44,8 | 41,0 | 39,8 | 40,8 41,79 4,95 23
58 |Pespuntear la faja 55,7 | 48,6 | 57,1 | 48,0 | 56,8 | 495 | 47,7 | 51,8 | 38,0 | 50,5 50,35 5,64 21

59 |Unir pufios con la camiseta 135 | 14,1 | 18,8 | 11,5 | 10,7 | 11,0 | 13,4 | 11,6 | 10,7 | 12,0 12,23 1,34 20

60 | Unir pufios con la chompa 28,6 | 34,6 | 27,7 | 336 | 28,2 | 235 | 285 | 34,8 | 29,9 | 28,1 29,74 3,58 24
61 |Recubrir pufios 6,3 7,8 73 8,1 8,5 59 8,5 7,7 7,8 7,6 7,55 0,86 22
62 |Recubrir mangas 43,7 | 38,3 | 34,2 | 30,6 | 40,1 | 36,5 | 383 | 37,4 | 30,8 | 358 36,56 4,02 20
63 | Acabados de los laterales 181,8 | 181,1 | 189,4 | 144,9 | 147,2 | 168,1 | 160,7 | 171,4 | 156,9 | 176,3 | 167,78 15,07 14

64 |Recubrir filo bajo 53,2 | 60,4 | 63,8 | 55,1 | 553 | 56,6 | 66,6 | 50,4 | 63,6 | 67,3 | 59,23 591 17

6

o

Coser filo bajo 63,6 | 58,4 | 61,3 | 643 | 51,1 | 615 | 556 | 653 | 76,3 | 62,6 | 62,01 6,62 19

IR R R R R R R R R R R R R

66 |Coser botones 18,2 | 145 | 19,1 | 16,8 | 16,5 | 17,3 | 18,3 | 18,4 | 1533 | 14,3 17,04 1,72 17

Realizado por: Tania A., Jhonnatan S. 2022

4.1.2 Valoracion al trabajador y calculo de suplementos

De acuerdo con el célculo de observaciones necesarias se procede a tomar las nuevas
observaciones faltantes dependiendo de la actividad, al obtener el tiempo elegido que es el
promedio de los tiempos observados. Cuando ya se tiene el tiempo observado se hace uso del
método Westinghouse mediante las tablas de habilidad, esfuerzo, condiciones y consistencia
observadas de la tabla 3-2 a la tabla 6-2 utilizado para dar una valoracion al trabajador por parte
del analista en el momento de ejecucién de la tarea.

Finalmente, para la obtencién del tiempo estandar se hace uso de la tabla establecida por la OIT

para dar el apropiado porcentaje de suplementos basicos y complementarios para cada actividad

descritos desde el anexo BH al anexo BN considerando cada area y su respectiva subdivision.
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Area de trazado
En el rea de trazado se cuenta con un total de 10 operaciones que han sido organizadas y estructuradas desechando aquellas que no agregan un valor final a la
prenda, luego de calcular las observaciones necesarias se obtiene un tiempo elegido que serd acompafiado por los debidos suplementos para obtener asi un

tiempo adecuado de trabajo.

Tabla 8-4: Calculo del tiempo elegido del &rea de trazado

REGISTRO DE TIEMPO ESTANDAR
textil
Elaborado por: Tania Aldas, Jhonnatan Saca Aprobado por: Ing. Luis Avalos
Departamento: Produccion Estudio N°: 1
Area: Trazado Hoja N°: 2
Nombre de la trabajadora: Lucia Fecha: junio - 2022
Descripcion de la Actividad: Empieza con la revision de la orden de produccion y termina en el transporte de la impresion al area de corte
— CICLOS (5) . .
Ti legido
Actividades PO T T2 T3 456 7] 8] 9 |10]11]12]13]1a]15] 16] 17 ] 18] 10 ] 20 ] 21 | cmPocleaice®)
Verificar la orden de
1|3 odicion T |3325/2024|32,02|31,47|34558|3325|20.29| 37,96 36,24 | 26,48 31,17| 27,98 3879 37,52| 35,35 | 32,99 | 20,19 3894 3038| - | - 3205
2 |Transporte de la MP T |4521(36,28|40,37|40,52|48,94|47,57|44,96|43,99|42,99| 39,34 43 56| 43,15|36,20( 4107 - | - | - | - | - | - | - 4244
hacia las mesas de corte
3 5:"25:;;“ dimensiones |+ |25 701 66.38| 65.23| 61.45| 78.70| 76.39|69.63|67.73| 75.20( 7842( 763 - | - | - | - | - | - | - | - | - | - 7121
4 g’i;g%';se hacia elareade | 15 2911977|15,05| 1897|1612 17.63|18:30|16555| 1565|1716 |19,08| 1544|1517 |1001| - | - | - | - | - | - | - 1718
g |Procesamiento de la T |21,31|25,16(22,13|18,80[18,30| 2378 |21,83| 24,80| 21,07 | 25,15| 23.42| 25,91 [ 20,07| 20,29 21,40| 29,16 22,27 | 28 43| 20,38 23,37 | 24,52 2336
orden de produccion
g |Seneracionde Wazosen | aq 471305 44,79| 36,91 35,01 42,76| 35.97| 42,67| 35,33| 37,96 | 40,18| 4306 | 38.27 | 4285 | 407l az7a| - | - | - | - | - 4015
el software Audaces
7 |Preparado del plotter T [93.17]92,99]82,54]80,17|99,85|84,64|8477|8567|86,348440] - | - | - | - | - | - | - | - | - | - | - 8745
8 E:’;f;flgz cortar la 38.19|30,24|35:89|38.17|33:84|34,74|3063|37,.94|31,17|32,67|36.98|3062|3755|3396| - | - | - | - | - | - | - 3447
g |Transporte de la T |1627|1522|1573|1515|1748|18,22|19,36|1844|17,20(1700(1747|2820] - | - | - | - | - | - | - | - | - 17,15
impresion al area de corte
Total 366,38

Realizado por: Tania A., Jhonnatan S. 2022
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En la tabla 9-4 se presenta la calificacién asignada a cada actividad dependiendo de la condicidn observada de acuerdo con la toma de tiempos y respecto a la
calificacién determinada por el método Westinghouse con esto finalmente se obtiene la evaluacion de la actuacién de la trabajadora en el area, sumado a esto

una columna para suplementos donde se tuvo en cuenta cada actividad y su complejidad para asi sumarla a los porcentajes determinados como basicos.

Tabla 9-4: Calculo del tiempo estandar del area de trazado

REGISTRO DE TIEMPO ESTANDAR

textil

Elaborado por: Tania Aldas, Jhonnatan Saca Aprobado por: Ing. Luis Avalos

Departamento: Produccion Estudio N°: 1

Area: Trazado Hoja N°: 3

Nombre de la trabajadora: Lucia Fecha: junio - 2022

Descripcion de la Actividad: Empieza con la revision de la orden de produccion y termina en el transporte de la impresion al area de corte

. . . Y0 .
Actividades Habilidad | Esfuerzo | Condiciones | Consistencia Ccv T|emp(()S()eIeg|do Tlemp?s?ormal Suple{r:entos EstTéIr?(rinaFrn(s)
1 [Verificar la orden de produccion 0 -0,04 0 -0,02 094 32,95 30,97 011 34,38
2 |Transporte de la MP hacia las mesas de corte 0 -0,04 0 -0,02 0,94 4244 39,89 011 4428
3 |Revisar las dimensiones de la MP -0,05 -0,04 0 0 091 7121 64,80 011 7193
4 |Dirigirse hacia el area de disefio 0 0 0 0 1 17,18 17,18 013 1942
5 |Procesamiento de la orden de produccion -0,05 0,02 0 0,01 0,98 23,36 22,89 0,11 2541
6 |Generacion de trazos en el software Audaces 0,03 -0,04 0 -0,02 0,97 40,15 38,95 0,13 4401
7 |Preparado del plotter 0 0 0 0 1 8745 8745 0,11 97,07
8 |Enrollar y cortar la impresion 0,03 0 0 0 103 3447 3550 0,11 3941
9 |Transporte de la impresion al area de corte 0 0 0 0 1 1715 1715 011 19,04
Total 366,38 354,81 394,96

Realizado por: Tania A., Jhonnatan S. 2022
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Area de corte

A continuacidn, se muestra el calculo del nimero de observaciones del area de corte de la familia chompas, como se observa existe un tiempo determinado para
aquellas actividades variables como lo son el tendido, corte y clasificacion, que dentro de ella existen subprocesos que fueron tomados en cuenta para la interfaz
presentada en el anexo BO, se siguié el mismo procedimiento para cada familia, sin embargo como se eligi6 detallar el proceso de la prenda CH23-O se adjunta
la tabla de dicha familia y el resto del célculo del tiempo elegido para la familias pantalonetas, pantalones, camisetas y chalecos se encuentran en los anexos:
anexo BQ, anexo BT, anexo BW y BZ respectivamente.

Tabla 10-4: Calculo del tiempo elegido del &rea de corte

HOJA DE OBSERVACION
texdil
Elaborado por: Tania Aldas, Jhonnatan Saca Aprobado por: Ing. Luis Avalos
Departamento: Produccion o . Estudio N°: 1
— Prenda: Chompa -
Area: Corte Hoja Ne: 2
Nombre de la trabajadora: Cristina, Lucia Fecha: junio - 2022
Descripcion de la Actividad: Empieza con al preparar la impresion y MP y termina en el transporte de las piezas cortadas al rack de confeccion
Actividades TIPO CICLOS (s) Tiempo
1|2 |3[4]5s5 6| 7|89 ]10f[11]12]13][14|15][16]|17[18] 1920|2122 23] 24/ 25| elegido(s)
Preparar la impresion y MP T 16 |13 (18|15 (19|16 |17 |18 |19 (15| 19 (17| 16 (15| 19 (15| 18 | 16 | 17 | 17 | 18 | 18 [ 17 | 19 | 17 16,95
Tendido de la tela - CH015 - O T [39 404430 as]30fa6ae|ar|as|--1T-1T-1-1-1-1-T7-17-T17-T17-1-71-T1- 241,77
Tendido de la tela - CHO16 - O T [52|s3|safar|s3]sa|so|salsz o -[-1-1-1-1-1-T1T-1-1T-T1-71-71-71-T1- 54,38
Tendido de la tela - CHO17 - O T [53|56 (56 [s3[as]sa|sofas|s3|ss| -[-1-1-1-1-1-T1T-1-1-T1-71-71-71-T1- 5353
Tendido de la tela - CH018 - O T |35t (s6[s2|ar]se|s8|sa|ar|ar] -T-1-1-1-1-1-T1T-1-1-1-71-°1-71-T1- 5213
Tendido de la tela - CH019 - O T [s6|49(s8[s0o]s8]sa|s2]as|se|s0 -[-1-1-1-1-1-T1T-1-°1-1-"1-71-71-T1- 52,63
Tendido de la tela - CH020 - O T [70]es|{ms|es|7o|7alm|olw|2]-1T-1-1-1-1-1-1-1-1-1-71-°1-71-T1- 7249
Tendido de la tela - CH021 - O T | 71|68 (65|77 66|76 |71 |75 |77 |68 - - - - - - - - - - - - - - - 71,46
Tendido de la tela - CH022 - O T |74 |74 |66 | 75|65 |67 |74 |66 |69 (66| - - - - - - - - - - - - - - - 69,65
Tendido de la tela - CH023 - O T [ 69|72 |75 |64 |66 |68 |71 |77 |71 72| - - - - - - - - - - - - - - - 70,42
Tendido de la tela - CH024 - O T |67 ]6es]es|o]e0 7760 -[-1T-1-1-1T-1T-T1T-1T-T1T-T17-7171-71-1-T1- 70,50
Tendido de la tela - CH025 - O T | 52|61|61 |5 |59 (57|50 |55]50|53] - - - - - - - - - - - - - - - 55,70
Tendido de la tela - CH026 - O T 50|54 |56 |61|62|61|53(62]54]|54] - - - - - - - - - - - - - - - 56,76
Tendido de la tela - CH027 - O T [51|ss5(sa|e0fas]er|sof60|e0|so| -[-1-1-1-1T-T7T-T1T-1-1T-T1-71-71-71-T1- 56,85
Tendido de la tela - CH028 - O T [s6|62 (5755406057 ]s2]s0fs0 -[-1-1-1-1-1-T1T-1-1T-171-71-71-71-T1- 55,64
Corte del patron - CHO15 - O T | 606|612 | 603|607 | 603 | 605|607 [ 602 | 607 | 607 | - - - - - - - - - - - - - - - 605,95
Corte del patrén - CHO16 - O T | 673|668 | 668 | 666|668 | 666 | 667 | 667 | 669 | 666 | - - - - - - - - - - - - - - - 667,86
Corte del patrén - CHO17 - O T | 7A7 | 743 | 7A7 | 740 | 747 | 746 | 746 | 747 | 739 | 741 | - - - - - - - - - - - - - - - 74441
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Corte del patrén - CHO18 - O T |638)|638|638| 638|636 |638|637|639|637|639| - - - - - - - - - - - - - - - 637,73
Corte del patrén - CHO19 - O T | 758|751 | 757 | 757 [ 759 | 756 | 759 | 752 | 757 | 759 | - - - - - - - - - - - - - - - 756,42
Corte del patrén - CH020 - O T |642|655| 655|646 | 656 | 649 | 652 | 651 | 655 | 653 | - - - - - - - - - - - - - - - 651,34
Corte del patrén - CH021 - O T |655|658| 654|652 656|654 |657|653|653|654| - - - - - - - - - - - - - - - 654,51
Corte del patrén - CH022 - O T | 618|612 |620| 614 | 621 | 620 | 640 | 617 | 614 | 650 | - - - - - - - - - - - - - - - 622,64
Corte del patrén - CH023 - O T |1155/|1163|1157|1185(1183(1182|1181|1154|1146|1183| - - - - - - - - - - - - - - - 1168,76
Corte del patrén - CH024 - O T |1049|1025|1062|1041(1048(1057|1054|1058|1051|1032( - - - - - - - - - - - - - - - 1047,82
Corte del patrén - CH025 - O T | 525|522 |503|504 (503|518 | 526 | 503 | 523 | 523 | - - - - - - - - - - - - - - - 515,03
Corte del patron - CH026 - O T | 609|613 |612|611 | 609 | 603 | 607 | 602 | 601 | 603 | - - - - - - - - - - - - - - - 607,14
Corte del patron - CH027 - O T |1079]1061)|1063|1082(1071(1080|1072|1077|1056|1057| - - - - - - - - - - - - - - - 1069,77
Corte del patrén - CH028 - O T | 661|667 |663| 668|665 | 666|666 | 665|668 |659 | - - - - - - - - - - - - - - - 664,83
Clasificado de los cortes segun los colocados - CH015 - O T 34|13 (34(30(34]|29|34|32(31(32] - - - - - - - - - - - - - - - 32,48
Clasificado de los cortes segtn los colocados - CH016 - O T | 29(32|32(34]|130 (29|30 (32]|34]|34] - - - - - - - - - - - - - - - 3156
Clasificado de los cortes segun los colocados - CH017 - O T | 33[32|35(31|3 (3433|230 - - - - - - - - - - - - - - - 32,89
Clasificado de los cortes segun los colocados - CH018 - O T | 293236 (33|34 (31|30 (34]36]|33] - - - - - - - - - - - - - - - 32,89
Clasificado de los cortes segn los colocados - CH019 - O T |33[3|29(32|36(33]|32(33]|34|3] - - - - - - - - - - - - - - - 3323
Clasificado de los cortes segun los colocados - CH020 - O T 38|32 (33(32(34|29|34|32(37|34] - - - - - - - - - - - - - - - 33,59
Clasificado de los cortes segtn los colocados - CH021 - O T 383336 (32|34]|36|3|30(3](3] - - - - - - - - - - - - - - - 34,22
Clasificado de los cortes segun los colocados - CH022 - O T | 34[31|30(36|30(3]|29(34]|3|34] - - - - - - - - - - - - - - - 3247
Clasificado de los cortes segun los colocados - CH023 - O T | 62|62 67|60 65|57|65|54]|55]|57]| - - - - - - - - - - - - - - - 60,47
Clasificado de los cortes segun los colocados - CH024 - O T | 62|59 |5 [62]|65(66|63(67|66|5|0)| 00| O0(O0 0 oOfO0O]J]O0OfO0]O 0 - - - 62,23
Clasificado de los cortes segun los colocados - CH025 - O T | 23| 25| 24 (27|29 (23| 28| 24| 26| 24| 0| O[O | O0OfO 0 ofo|Jofo]oO 0 - - - 2523
Clasificado de los cortes segun los colocados - CH026 - O T |27| 25| 2424|2728 | 25 (24| 29| 25| 0| O[O )| OfO 0 ofo|JoOofoO]oO 0 - - - 2584
Clasificado de los cortes segun los colocados - CH027 - O T 52 | 65| 57 [ 55| 61| 63|63 |62|56| 540 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 - - - 58,83
Clasificado de los cortes segtn los colocados - CH028 - O T | 27| 23| 2724|123 (26|27 |(27|23| 24| 0| 0|0 )| O0{fO 0 oflo|Jofo]oO 0 - - - 2510
Organizado del area de trabajo T | 214|182 153 (192|179 (186|198 | 214 | 226 | 173 | 186 | 214 [ 220 | 201 | 197 | 183 | 184 | 192 | 219 [ 221 | 179|220 | - - - 196,96
Transporte de las piezas cortadas al rack de confeccion T |46 [ 37 | 43 |43 |34 (40 | 48 | 39 | 46 | 42 | 45 | 43 | 43 [ 43 | 38 | 42 | 44 | - - - - - - - - 42,06

Realizado por: Tania A., Jhonnatan S. 2022

En la tabla 10-4 se describe la calificacion asignada a cada actividad de acuerdo con el método Westinghouse, dividido igualmente en funcién a operaciones
variables y considerando la familia en estudio, el resto del célculo del tiempo estandar para la familia: pantalonetas, pantalones, camisetas y chalecos se
encuentran en los anexos: anexo BR, anexo BU, anexo BX y anexo CA respectivamente. Con esto se logra que al final de la estandarizacion los resultados sean

tiempos que cumplan con la meta de generar un ritmo de trabajo normal y no sean elevados por falta de una adecuada estimacion.
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Tabla 11-4: Célculo del tiempo estandar del area de corte

REGISTRO DE TIEMPO ESTANDAR

—textl——
Elaborado por: Tania Aldds, Jhonnatan Saca Aprobado por: Ing. Luis Avalos
Departamento: Produccion [Prenda: Chompa Estudio N°: 1
Area: Corte Hoja Ne: 3
Nombre de la trabajadora: Cristina, Lucia Fecha: junio - 2022

Descripei6n de la Actividad: Empieza con al preparar la impresion y MP y termina en el transporte de las piezas cortadas al rack de confeccion

Actividades Habilidad Esfuerzo Condslmone Consistencia| CV el?geig:)p?s) ng:ngp (OS) Suplementos ESI;?;O(S)
1 |Preparar la impresion y MP 0 0 0 0 1 16,95 16,95 15% 19,49
Tendido de la tela - CH015- 0 003 | 0,02 0 0,01 1,06 77 4421 16% 51,36
Tendido de la tela - CH016 - O 0 0,02 0 0 1,02 54,38 55,46 16% 64,34
Tendido de la tela - CH017 - O 0 -0,04 0 0,01 0,97 53,53 51,93 16% 60,23
Tendido de la tela - CH018 - O 0 0,02 0 0,01 1,03 52,13 53,69 16% 62,28
Tendido de la tela - CH019 - O 0 0,04 0 0,02 0,9 52,63 49,47 16% 57,39
Tendido de la tela - CH020 - O 0 0,02 0 0,02 1 72,49 72,49 16% 84,09
) Tendido de la tela - CH021 - O 0,03 0 0 0,01 1,04 71,46 74,31 16% 86,20
Tendido de la tela - CH022 - O 0,03 0,02 0 0,02 1,03 69,65 71,74 16% 83,21
Tendido de la tela - CH023 - O 0,03 0 0 0,02 1,01 70,42 71,13 16% 82,51
Tendido de la tela - CH024 - O 0 0,02 0 0,02 1 70,50 70,50 16% 81,78
Tendido de la tela - CH025 - O 0 0 0 0,02 0,98 55,70 54,58 16% 63,32
Tendido de la tela - CH026 - O 003 | -0,04 0 0,02 0,97 56,76 55,06 16% 63,87
Tendido de la tela - CH027 - O 0 0 0 0,01 1,01 56,85 57,42 16% 66,60
Tendido de la tela - CH028 - O -0,05 | -0,04 0 0,02 0,89 55,64 49,52 16% 57,44
Corte del patrén - CH015- 0 -0,05 | 0,02 -0,03 0,02 0,92 605,95 557,48 20% 668,97
Corte del patrén - CH016 - O 0 0,02 -0,03 0,02 0,97 667,86 647,83 20% 777,39
Corte del patrén - CH017 - 0 0 0 -0,03 -0,02 0,95 744,41 707,19 20% 848,63
Corte del patrén - CH018 - 0 0 -0,04 -0,03 0,01 0,94 637,73 599,46 20% 719,36
Corte del patrén - CH019 - 0 -0,05 0 -0,03 0,01 0,93 756,42 703,47 20% 844,17
Corte del patrén - CH020 - 0 0 0,04 -0,03 0 0,93 651,34 605,74 20% 726,89
3 Corte del patrén - CH02L - O 0 0 -0,03 0,02 0,95 654,51 621,79 20% 746,14
Corte del patrén - CH022 - 0 -0,05 0 -0,03 0 0,92 622,64 572,83 20% 687,39
Corte del patrén - CH023 - 0 -0,05 | 0,02 -0,03 0,02 092 | 116876 | 107526 20% 1290,32
Corte del patrén - CH024 - 0 0 0,02 -0,03 0 0,99 | 104782 | 1037,34 20% 124481
Corte del patrén - CH025 - 0 0 -0,04 -0,03 0,02 0,91 515,03 468,68 20% 562,41
Corte del patrén - CH026 - O -0,05 0 -0,03 0,02 09 607,14 546,43 20% 655,71
Corte del patrdn - CH027 - O -0,05 0 -0,03 0 0,92 | 1069,77 | 984,18 20% 1181,02
Corte del patron - CH028 - O -0,05 | 0,02 -0,03 0,02 0,92 664,83 611,65 20% 73397
Clasificado de los cortes segun los colocados CHO15 - O 0,05 | -0,04 0 0,02 0,89 32,48 28,90 15% 33,24
Clasificado de los cortes seguin los colocados CHO16 - O 0 0 0 0,01 1,01 31,56 31,88 15% 36,66
Clasificado de los cortes segn los colocados - CH017 - O 0 0,02 0 0,02 1 32,89 32,89 15% 37,82
Clasificado de los cortes segun los colocados - CH018 - O 0 0 0 0,02 0,98 32,89 32,23 15% 37,06
Clasificado de los cortes segn los colocados - CH019- O 0,05 | -0,04 0 0,02 0,89 33,23 29,58 15% 34,01
Clasificado de los cortes segn los colocados - CH020 - O 0 0 0 0 1 33,59 33,59 15% 38,63
Clasificado de los cortes segtn los colocados - CH02L - O 0 0 0 0,01 1,01 34,22 34,56 15% 39,74
4 Clasificado de los cortes segn los colocados - CH022 - O 0,05 | -0,04 0 0,02 0,89 .47 28,89 15% 33,23
Clasificado de los cortes segn los colocados - CH023 - O 0 0,02 0 0,02 1 60,47 60,47 15% 69,54
Clasificado de los cortes segn los colocados - CH024 - O 0,05 | -0,04 0 0,02 0,89 62,23 55,38 15% 63,69
Clasificado de los cortes segdn los colocados - CH025 - O 0,05 | -0,04 0 0,02 0,89 25,23 2246 15% 25,82
Clasificado de los cortes seguin los colocados - CH026 - O 0 0 0 0,02 0,98 25,84 25,33 15% 29,12
Clasificado de los cortes seguin los colocados - CH027 - O -0,05 | -0,04 0 0,01 0,92 58,83 54,13 15% 62,25
Clasificado de los cortes segdn los colocados - CH028 - O 0 0,02 0 0,02 1 25,10 25,10 15% 28,86
5 |Organizado del &rea de trabajo 0 0,04 0 0 0,96 196,96 189,08 16% 219,34
6 [Transporte de las piezas cortadas al rack de confeccion 0 0,02 0 0 1,02 42,06 4290 15% 49,34

Realizado por: Tania A., Jhonnatan S. 2022
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Area de pulido

Se presentan los datos tomados en el area de pulido, encargada de eliminar desperdicios de hilos
propios después de la confeccion en dichas actividades se considero la variabilidad durante la
toma de tiempos que en este caso se presentd al momento de la actividad descrita anteriormente,
puesto que dependiendo de la dimensién de la prenda y sus costuras el tiempo puede ir en
aumento, sin embargo en la tabla 12-4 se ve la relacion de tiempo que existe en cuanto a familias
por ello se detalla la actividad de acuerdo a esta caracteristica. A continuacién, en la tabla 13-4,
se afiade los tiempos obtenidos con el aumento de las observaciones, su respectiva calificacion y

suplementos para cada operacion.

Tabla 12-4: Célculo del tiempo elegido del area de pulido

HOJA DE OBSERVACION

textil
Elaborado por: Tania Aldéas, Jhonnatan Saca Aprobado por: Ing. Luis Avalos
Departamento: Produccion Estudio N°: 1
Area: Pulido Hoja N°: 2
Nombre de la trabajadora: Mercedes S. Fecha: junio - 2022
Descripcion de la Actividad: Empieza con el preparado de la maquina corta hilos y termina en el transporte de la prenda a la mesa de pulido

. CICLOS (s) . .

Actividades TIPO Tiempo elegido (s)
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | 11 | 12 [ 13|14 15

1 |Preparado la méquina corta hilos| T | 58 | 59 | 59 | 57 | 58 | 59 | 59 | 57 | 59 | 57 - - - - - 5,80

Retirar el exceso de los hilos de
la familia pantalonetas

Retirar el exceso de los hilos de
la familia pantalones

Retirar el exceso de los hilos de

T |588|509|476|520(542|551|550 (615|529 |473[521|53( - | - | - 53,56

T |952 (953 |1124|1064(116,7| 98,1 |1126( 96,4 |1104| 97,2 | 1044|1079 - | - | - 10441

2 " el exce T | 498|517 (586|510 (537 | 624 | 556 | 628 | 504 | 492 | 629 | 487 |613(587(605| 5580
la familia camisetas
Retirar el exceso de los hilos de | - |55 11139711554 1524|133, | 135.1 [146.9| 1532 1293|1205 | - | - | - | - | - 142386
la familia chompas
Retirar el exceso e los hilos e | - 155511147| 1275|1284 (1234|1239 1367|1262 1322|1275 - | - | - | - | - 126,60
la_familia chalecos
Transporte de la prenda a la T |89 85|85 |85 |82 85|87 87 82|81 | - |-|-|-]- 847

mesa de pulido

Realizado por: Tania A., Jhonnatan S. 2022

Tabla 13-4: Célculo del tiempo estandar del area de pulido

REGISTRO DE TIEMPO ESTANDAR

texdil
Elaborado por: Tania Aldas, Jhonnatan Saca Aprobado por: Ing. Luis Avalos
Departamento: Produccion Estudio N°: 1
Area: Pulido Hoja Ne: 3
Nombre de la trabajadora: Mercedes S. Fecha: junio - 2022

Descripcion de la Actividad: Empieza con el preparado de la maquina corta hilos y termina en el transporte de la prenda a la mesa de pulido

T - - TTETTTPO
Actividades Habilidad | Esfuerzo Condicion Cons_lsten CVv Tlgmpo Tiempo | Suplement Estandar
es cia elegido (s) [ normal (s) 0s L
1 |Preparado la maquina corta hilos 0 0 0 0 1 5,80 5,80 11% 6,44
Retirar el exceso de los filos de fa 0 -0,04 -0,03 0 0,93 5356 | 49,81 16% 57,78
familia pantalonetas _
Retirar el exceso de los hilos de fa -0,05 -0,04 -0,03 -0,02 086 | 10441 | 89,79 16% | 104,16

familia pantalones

» [Retirar el exceso de los hilos de la 0 -0,04 -0,03 0 0,93 55,80 51,90 16% 60,20
familia camisetas

Retirar el exceso de los hilos de la

. -0,05 -0,04 -0,03 -0,02 0,86 142,86 122,86 16% 142,51
familia chompas _
Retirar el exceso de los filos de fa -0,05 -0,04 -0,03 -0,02 086 | 12660 | 10887 | 16% | 126,29
familia chalecos
3 Transporte de la prenda a la mesa de 0 0 0 0 1 8,47 8.47 12% 9,49

pulido

Realizado por: Tania A., Jhonnatan S. 2022
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Area de empaque

En el area de empaque existe una semejanza con el area de pulido puesto que los tiempos entre
familias son similares por ello se agrupo como se presenta en la tabla 14-4 la y tabla 15-4 logrando
asi abarcar la mayor de cantidad de caracteristicas obteniendo unana mejor organizacién del

tiempo que se necesita para cumplir la diferente demanda.

Tabla 14-4: Célculo del tiempo elegido del area de empaque

HOJA DE OBSERVACION
textil
Elaborado por: Tania Aldas, Jhonnatan Saca Aprobado por: |Ing. Luis Avalos
Departamento: Produccion Estudio N°: 1
Area: Empague Hoja N°: 2
Nombre de la trabajadora: Mercedes S. Fecha: junio - 2022
Descripcién de la Actividad: Empieza con la revisién de la orden de produccion y termina con el almacenado del producto terminado
L CICLOS (s) Tiempo elegido
Actividades MO 1123 4567 8]0 t0][1]12]13]14]15]16] 71810 ©
1 |Revisar la orden de produccion T|73|69|80|75|86(63|73|80|72(60(79|79]|79|65(68|68|75([79|7.4 7,34
2 | Transporte dela prenda deldreade | 1 g | 75171 (77|76|7.8(78|79|86|93|81|78|7986-|-|-|-|-| 802
|_lpulido a empague _
3 Preparado de los materiales para el T |59]|58|56|60]|58|57|48|61[60](57]| - _ [ R R I B A 5,73
empacado
4 |Pasar el cordén de la prenda T [75,9(91,6/78,6/86,0|77,5|91,8({80,0(94,4(87,4|77,1|182,2|798| - [ - | -|-|-|-| - 83,51
Doblado de la familia pantalonetas | T (18,9(19,4|18,1|19,3|22,2(18,8(/19,5(18,5(17,5|19,8| - | - | - [ -|-| - |- | - | - 19,20
Doblado de la familia pantalones T [30,7(25,7|27,2|31,9(29,1{27,0(31,1|31,3|32,7|28,7(28,9| - EI N R N B B 29,48
5 |Doblado de la familia camisetas T [32,5/26,5|26,7(31,0(28,4|28,0|27,2(28,6(26,6|27,1| - - - E I I N 28,26
Doblado de la familia chompas T [47,1]52,5|45,7|45,5(46,1(43,4|44,5|36,3|45,3(44,7(43,4|39,6|519| - | - | - | - | - | - 45,08
Doblado de la familia chalecos T |35,3[42,2(39,4|35,9(38,6(35,6(35,8(36,5|39,1(40,7 - | - | - | -|-|-|-|-]|- 37,91
6 |Etiquetado Gloch T [39,5(42,7|37,4|40,7|43,3|39,0(44,7(46,2(42,6|416| - | - | - [ -|-|-|-|-]|- 41,78
7 |Organizado y enfundado T [26,1(27,6|28,7|30,5|34,1|29,2|27,3(28,4(29,2|1325|318| - | - [ -|-|-|-| -] - 29,57
8 |Almacenado del producto terminado| T [85]95|98(84(86(89|86(|84(88([81]| - - - E I I N 8,76

Realizado por: Tania A., Jhonnatan S. 2022

Tabla 15-4: Calculo del tiempo estandar del area de empaque

REGISTRO DE TIEMPO ESTANDAR
textil
Elaborado por: Tania Aldés, Jhonnatan Saca Aprobado por: Ing. Luis Avalos
Departamento: Produccion Estudio N°: 1
Area: Empague Hoja N°: 3
Nombre de la trabajadora: Mercedes S. Fecha: junio - 2022
Descripcion de la Actividad: Empieza con la revision de la orden de produccion y termina con el almacenado del producto terminado
. - Condicion| Consisten Tiempo elegido | Tiempo normal Tiempo
Actividades Habilidad | Esfuerzo es cia CcVv © © suplementos | conpe o)
1 |Revisar la orden de produccién 0 0 0 0 1 7,34 7,34 12% 8,22
2 Trgnsporte de la prenda del area de 0 0 0 0 1 8,02 8,02 120 8,98
pulido a empaque i}
3 Preparado de los materiales para el 0,03 0,02 0 0 1.05 5,73 6,01 1% 6,67
empacado
4 |Pasar el cordén de la prenda -0,05 0 0 -0,02 0,93 83,51 77,67 16% 90,09
Doblado de la familia pantalonetas 0 -0,04 0 -0,02 0,94 19,20 18,05 16% 20,94
Doblado de la familia pantalones 0 -0,04 0 -0,02 0,94 29,48 27,71 16% 32,14
5 [Doblado de la familia camisetas 0 -0,04 0 -0,02 0,94 28,26 26,57 16% 30,82
Doblado de la familia chompas 0 -0,04 0 -0,02 0,94 45,08 42,37 16% 49,15
Doblado de la familia chalecos 0 -0,04 0 -0,02 0,94 37,91 35,64 16% 41,34
6 |Etiquetado Gloch 0 0 0 0 1 41,78 41,78 15% 48,05
7 |Organizado y enfundado 0 -0,04 0 0 0,96 29,57 28,39 15% 32,64
8 | Almacenado del producto terminado 0 0 0 0 1 8,76 8,76 16% 10,17

Realizado por: Tania A., Jhonnatan S. 2022
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Area de confeccion
La toma de tiempos del area de confeccion fue dividida en tres partes. En la tabla 16-4 se describen aquellas actividades que permanentemente se realizan antes
de la confeccion y son realizadas por la patinadora, donde constan un maximo de 23 observaciones y entre cada actividad van variando segun la toma de tiempos

inicial, al final se obtiene el tiempo elegido que sera utilizado con la respectiva calificacion y suplementos para el calculo del tiempo estandar.

Tabla 16-4: Célculo del tiempo elegido de las actividades generales de las prendas de vestir del area de confeccion

HOJA DE OBSERVACION

texil
Elaborado por: Tania Aldés, Jhonnatan Saca Aprobado por: Ing. Luis Avalos
Departamento: Produccion Prenda: Actividades generales de las prendas de vestir Estudio N°: 1
Area: Confeccion Hoja N°: 4
Namero de trabajdoras: 1 Fecha: junio - 2022
Descripcion de la Actividad: Muestra las actividades generales realizadas en la confeccion de las prendas de vestir
Actividades generales TIPO CICLOS (5) Tiempo elegido
1 2 3 4 5 6 7 8 9 | 20 [ 12 [ 12 | 13 | 14 [ 15 ]| 16 | 17 [ 18 [ 19 | 20 | 21 | 22 | 23 | 24 | 25 (s)
1 |Revisar la produccion del dia T| 60 70| 71| 61 | 70| 61| 60 | 56| 67 | 57 | 54| 70| 60 [ 57 | 54 | 66 | 59 | 64 | 53 | 82 | 56 | 76 | 70 - - 63
2 [Preparar los hilos e insumos y registrar las salidas T 50 52 50 42 52 55 45 54 51 54 51 55 54 52 53 55 50 57 6,1 6,0 - - - - - 53
3 [Entregar los hilos a las trahajadoras T 6,7 71 81 69 i 86 7 75 78 75 n 75 80 81 72 92 - - - - - - - - - 11
4 |Instalar los hilos en las respectivas maguinas T 27 22 26 27 2,7 24 25 25 22 23 27 27 26 26 22 25 24 26 22 20 27 - - - - 25
5 |Traslado a los racks de corte T | 108 | 109 | 122 | 119 | 112 | 126 | 117 | 117 | 117 | 118 - - - - - - - - - - - - - - - 116
6 [Repartir las piezas a las diferentes trabajadoras T 48 57 49 57 44 46 46 46 47 48 45 49 49 51 48 49 47 45 51 44 58 44 51 - - 49
7 |Inspeccion de la prenda T | 554 | 563 | 602 | 605 | 628 | 715 | 628 | 626 | 629 | 628 | 628 | 627 - - - - - - - - - - - - - 619
8 |Transporte al area de pulido T | 464 | 434 | 372 | 415 | 390 | 357 | 398 | 400 | 399 | 398 | 396 | 398 | 398 | 402 | 398 | 400 | 397 | 399 | 400 | 434 | 446 | 369 | 317 - - 399
Total 140,1

Realizado por: Tania A., Jhonnatan S. 2022

En la tabla 17-4 detalla la parte dos de la clasificacion dentro del area de confeccidn en ella se registran los tiempos Unicamente de las operaciones de confeccion
para las prendas inferiores, describiendo asi a las pantalonetas y pantalones donde se cronometré un méaximo de 25 ciclos para la obtencidn del tiempo elegido

que seréa utilizado con la respectiva calificacion y suplementos para la estandarizacion.
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Tabla 17-4: Célculo del tiempo elegido de las actividades de las prendas de vestir inferiores del area de confeccion

HOJA DE OBSERVACION

texll
Elaborado por: Tania Aldas, Jhonnatan Saca Aprobado por: Ing. Luis Avalos
Departamento: Produccion Prenda: Prendas de vestir inferiores Estudio N°: 1
Area: Confeccion Hoja N°: 5
NUmero de trabajdoras: 7 Fecha: junio - 2022

Descripcion de la Actividad: Muestra las actividades realizadas en la confeccion de las prendas de vestir inferiores

- o CICLOS (5) Tiempo elegido

Actividades Fl 12345 6] 78 ]9 w]u|w]wB|14]5]16]17]18]10]20] a]2]3]24]25 )
1 [Hacer bolsillos con cierre T [403,2[397,2]403,3]312,3[ 346,6 | 324,6] 392,0{ 394,7] 408,3] 399,8] 380,6| 387,8[ 371,2[ 370.8[362,3[3713] - | - | - | - ; 376,6
2 [Hacer bolsillos sin cierre T [192,5]232,9]248,8]287,6]239,0{ 228,1] 253,1[ 254,4| 245,0] 207,7 229,9] 242,9| 252,1 | 244,8] 236,4 | 249,2| 253,4| 243,4| 241,0[ 253.7] - ; 2418
3 | Atracar bolsillos T (236202226 217 [ 227|190 [225 [ 218 (220|234 - | - | - | - | - | - | - | - | - | - ; 22,0
4 [Pasar boksillos T 24,2286 26,8 | 26,6 | 21,4 | 22,4 | 256 | 258 | 248 | 255 | 27.2 | 240 - | - | - | - | - | - ; ; 25,2
5 [Pespunte de costados T 54,254,150 57,0 | 52,5 | 51,3 | 56,2 | 45,6 | 56,9 | 66,4 | 54,7 | 545 | 54,7 | 54,6 | 54,2 | 548 | 542 - | - | - | - | - | - - 545
6 |Cerrar costados-pantaloneta T | 56,9 49,6 | 5,4 | 50,6 | 59,0 | 54,2 | 47,6 | 51,3 | 39,7 | 42,4 | 50,3 | 50,4 | 50,2 | 50,1 | 50,3 | 50,1 | 50,6 | 50,3 | 49,8 | 50,2 | 50,2 | 50,4 | 50,6 50,3
7 | Coser tiro y entrepiemna-pantaloneta T 205 23,7 | 245 | 295 | 2555 | 22,1 | 25,5 | 20.8 | 22,5 | 26,4 | 24,1 | 24,0 | 240 | 24,0 | 24,1 | 24,2 | 242 | 240 | 24,0 | 24,2 | 241 | 241 | - 2.1
8 |Cerrar costados-pantalén T 99,2 90,2 [ 99,7 [117,3] 98,2 | 84,6 | 97,0 | 86,6 | 98,7 |109,6] 97,5 | 985 | 86,4 | 98,1 | 97,6 | 96,6 | 887 | - | - | - | - | - ; 9,7
9 [Coser tiro y entrepierna-pantalon T 51,1 545|405 | 465 | 52,8 | 54,6 | 51,7 | 56,9 | 50,6 | 59.4 | 53,7 | 50,8 | 51,8 | 51,7 | 53,9 | 54,7 |502 | 545 - | - | - ; 52,1
10{Planchar pellon en seccion del ojal T 269 22,4 | 24,6 | 215 | 27,0 | 255 | 29,9 | 26,8 | 29,1 | 30,0 | 26,4 | 25,5 | 26,6 | 26,5 | 26,5 | 26,5 | 265 | 26,2 | 26,3 | 26,5 | 265 - | - | - 26,4
11|Hacer ojal T (17,0159 | 154 | 189 | 165 | 12,7 [ 18,1 | 17,5 | 196 | 18,7 | 16,9 | 17,0 | 17,2 | 169 | 17,2 | 17,0 | 169 | 17,2 | 17.0 | 16,9 | 17,0 | 171 [ 172 | 171 - 17,0
12|Unir elastico T |85 |103] 88 | 12,6 | 106 11,5 10,2 | 11,7] 99 | 105 105|107 107 | 9.9 | 10,1 ] 105|103 | 104 | 9.8 | 10,4 | 105 10,6 | 108 ] 10,8 108] 104
13| Coser elastico en la cintura T 42,4 48,6 | 32,6 | 36,8 | 39,8 | 40,5 | 42,2 | 41,0 | 41,4 | 49,1 | 41,6 | 41,3 | 41,4 | 400 | 41,6 | 41,3 | 41,6 | 41,8 | 41,6 | 41,7 | 416 | 414 | 413] - | - 44
14|Elasticar cintura T [74,1]76,6 | 70,5 | 65,1 | 61,0 | 79,1 | 62,5 | 79,0 | 78,6 | 55,2 | 70,1 | 70,2 | 70,1 | 70,0 | 70,2 | 70,2 [ 70,1 [ 70,0 [ 70,2 [ 70,1 | 70,1 | 70,2 [ 70,0 [ 70,0 | 703|701
15|Recubrir bastas T 682608524642 77,0709 | 71,4 | 72,9 | 715 | 71,0 | 68,2 | 68,1 | 67,9 | 68,2 | 67,8 | 68,2 | 67,9 |680/67.8] - | - | - | - | - | - 68,0
16]Feston del delantero T 448305368 | 360 37,1358 | 40,3 | 37,6 | 37,8 | 36,0 | 35,7 | 37,2 | 38,1 | 356 359|357 ] - | - | - - 36,9
17|Costura del vivo en el delantero T 23,1 27,3 24,1 | 232 | 26,3 | 26,0 | 24,6 | 27,1 | 22,7 | 30,6 | 28,0 | 27,6 | 25,6 | 248 | 287|251 | - | - | - | - ; 25,9
18[Pespunte del vivo en el pantalon T 258 26,2 | 35,6 | 26,8 | 26,7 | 26,0 | 26,9 | 26,7 | 26,1 | 26,0 | 26,6 | 25,9 | 27,4 | 27,1 | 27,5 | 27,3 | 282 | 269 | 260 | 287| - | - | - | - 27,2
19| Unir pufios T 24,1226 | 17,5 23,9 | 18,0 | 185 | 2,9 | 20,3 | 22,7 | 23,9 | 24,2 | 23,0 | 23,9 | 23,4 | 22,0 | 22,1 [ 20,1 | 22,4 | 20,2 [ 22,2 | 23.8 | 22,7 | 22,0 20,6 21,9
20| Coser pufios en las bastas T 297257307295 | 28,8 | 32,0 [ 30,9 | 30,0 [ 37,2 [ 30,7 [ 293 [ 32,0 (317 [320(305] - | - | - | - | - | - | - | - | - 30,7
21|Unir espalda a franjas T [225,6]214,3[203,7]205,9] 162,4| 210,2[ 175,5| 220,2| 214,4| 234,6| 212,0{ 209,4] 206,0] 204,3[ 204,2 2071 [ 207,8| 209.3[206.1| - | - | - | - | - | - 207,0
22|Unir franjas del delantero T 69,8 | 554 | 62,4 | 80,1 | 65,7 | 77,5 | 65,6 | 685 | 78,6 | 59,6 | 66,3 | 69,9 | 66,6 | 66,2 | 63,0 | 69,4 | 68.2 | 63,0 | 68,4 | 66,7 | 68,9 | 67,4 | 63.7 | 63,9 | 644 | 67,2
23| Unir bolsillos con costado T (39,0 40,1 | 34,6 | 44,8 | 47,6 | 37,0 | 36,8 | 37,0 | 36,7 | 40,0 | 36,5 | 37,8 | 36,3 | 38,0 | 37,2 40,0 [ 399 [413| - | - | - | - | - | - | - 38,9
24 |Coser franjas a espalda T [905 (84,4 925/100,1) 96,5 | 96,8 [112,6] 95,1 [ 82,9 [ 93,9 [97,0| 93,8 947| - - - - - - - - 94,7
25| Unir piezas pequefias T 69,5 684|633 | 63.4 | 60,1 | 79,3 | 82,5 | 66,5 | 62,3 | 64,0 | 68,1 | 67,9 | 68,1 | 68,0 | 67,9 | 67,8 | 68.1 | 67.9 | 67.9 | 67.8| - | - | - | - 67,9
26]Unir bolsillos con costado T 39,9 32,9 32,6 | 336 | 42,3 | 30,9 | 32,8 | 31,7 | 37,6 | 41,4 | 35,7 | 35,2 | 35,8 | 35,4 | 35,0 | 35,3 | 35,6 | 35,8 | 35,9 | 35,4 | 35,8 | 35,8 | 35,5 | 35,6 35,6

Realizado por: Tania A., Jhonnatan S. 2022
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En latabla 18-4 se observa la Gltima parte de la clasificacién de los tiempos tomados para la estandarizacion donde se describe un méaximo de 25 de observaciones
para las operaciones de costura mas frecuentes en las prendes superiores, es decir: camisetas, chompas y chalecos para asi integrarlos a los balances de linea que

seran desarrollados para las 30 prendas de nuestra clasificacion.

Tabla 18-4: Calculo del tiempo elegido de las actividades de las prendas de vestir superiores del area de confeccién

HOJA DE OBSERVACION

textil
Elaborado por: Tania Aldas, Jhonnatan Saca Aprobado por: Ing. Luis Avalos
Departamento: Produccion Prenda: Prendas de vestir superiores Estudio N°: 1
Area: Confeccion Hoja N°: 6
Numero de trabajdoras: 7 Fecha: junio - 2022

Descripcién de la Actividad: Muestra las actividades realizadas en la confeccién de las prendas de vestir superiores

CICLOS (5) . '
Actividades TIP T'empgleg'do
1| 23| 4|5 | 6| 7| 8| 9 |10|10]12|13|14]|15|16|17|18|10|20]|20|22]23]24]25

1 ﬁ‘f)esflgf' forro con el aislante del delantero | |56 5| 179 4| 180,7|234,7| 186,4| 222,1| 188,9| 197,3| 187,1| 220,5| 199,6{ 199,9| 199,7| 199,6 | 199,6| 190,6| - - - - - - - - - 199,7
2 Scuf:rz:r' forro con el aislante del delantero | - 11,5 51115 7|130,9 [130,0{ 130,6 | 130,5| 131,0| 147,3| 116,7 | 116,0| 130,9| 130,6 | 130,8| 130,8| 130,5| 128,0 | 145,8| 1589 | 136,4| 130,7| 130,6 | 130,8 | 130,6 | 131,0| 130,4|  130,7
3 ﬁcf’z‘::’c)’:de linea detalle del delantero parte 89,7 [112,6] 92,2 | 88,8 | 92,4 | 91,3 | 89,7 | 82,1 | 89,8 | 72,5 | 89,9 | 89,7 | 89,8 | 89,8 | 92,0 | 89,1 | 89,8 | 89,9 | 90,2 | 91,0 | - - - - - 90,1
4 [Hacer bolsillos con cierre 403,2]397,2[403,3| 312,3| 346,6 324,6| 392,0| 394,7 408,3| 399,8| 380,6 387,8| 371,2| 370,8 362,3|371,3| - | - | - - - -1 -1 -1- 376.,6
5 [Hacer bolsillos sin cierre 192,5(232,9] 248,8| 287,6| 239,0] 228,1 253,1| 254,4] 245,0| 207,7| 229,9] 242,9| 252,1| 244,8] 236,4| 249,2| 253,4| 243.4| 241,0{253,7] - | - | - | - | - 2418
6 | Atracar bolsillos 23,6 | 20,2 | 22,6 | 21,7 | 22,7 | 19,1 | 22,5 | 21.8 | 22,9 [ 234 | - | - - | - - - - - [ - - -1 -1 -1 -1- 22,0
7 [Cerrar bolsas 30,9 | 25,5 | 33,7 | 23,1 | 32,1 | 28,5 | 34,2 | 32,8 | 31,2 | 30,9 | 30,3 | 30,3 | 30,3 | 30,5 | 30,3 | 30,3 | 30,2 | 30,2 | 30,2 | 30,2 | 30,2 | 30,3 | 303| - | - 30,3
8 |Coser las franjas blancas de la chompa 95,0 | 96,8 |102,3| 95,5 [112,0/103,0| 94,8 | 89,4 | 82,1 | 96,7 - - - - - - - - - - - - - - - 96,8
9 [Pasar la franja 27,8 | 23,8 | 26,2 | 27,8 | 25,4 | 29,4 | 26,0 | 26,4 | 32,5 | 25,3 | 24,5 | 28,0 | 29.9 | 27,5 | 29.2 | - - - [ - - -1 -1 -1 -1- 27.3
10 [Unir mangas al delantero 23,7 | 20,1 | 21,5 | 24,2 | 18,1 | 21,1 | 21,8 | 25,0 | 24,5 | 24,9 | 20,6 | 22,0 | 23,3 | 21,1 | 20,6 | 23,8 | 21,9 | 19.2 | - - -1 -1 -1 -1- 22,1
11| Unir franja gris con el delantero y mangas 97,3 | 95,5 |117,9|120,4| 96,6 | 92,5 [101,3| 99,8 |120,5|104,9| - - - - - - - - - - - - - - - 104,7
12 |pasar franja gris con el delantero y mangas 39,9 (381362375400 321343312408 |330]31,7|346|353]|328]310 (317 - - - - - - - - - 35,0
13| Unir mangas a espalda 63,5 | 64,6 | 64,8 | 52,6 | 69,3 | 63,3 | 71,6 | 60,6 | 64,3 | 71,0 | 69,5 | 64,0 | 60,1 - - - - - - - - - - - - 64,5
14| Costura de la bolsa al delantero 55,5 | 61,1 | 54,1 | 54,5 | 60,2 | 47,3 | 56,5 | 48,0 | 62,5 | 42,5 | 54,2 | 54,3 | 54,1 | 54,1 | 54,1 | 54,2 | 54,0 | 54,0 | 55.1 | 54,0 | 54,1 | 54,2 | 54,2 | 54,3| - 54,2
15| Unir el delantero superior e inferior y 77,4 | 659 | 69,3 | 637 | 88,0 | 676 689|703 | 752|684 |71,7 |77 | 713|703 |08 |77 70| - | - | - | - | - | - | - | - 715

pespuntear
16 |Coser el forro con el aislante de la espalda

189,5/163,8(140,3|161,2|161,2|161,4|161,4|161,6|129,8(190,1|161,1|161,2|161,5/161,5/161,0|161,2|161,5|167,4(142,9(162,2(165,4|161,4|161,5(161,2|161,3 161,3

I e e e e e e e R Bt Bt B Bt et Y Y Y Y Y Y

17 |Costura de linea detalle de la espalda 162,5(179,1{152,9/139,1)|164,5|167,3|138,9|138,9|152,1|159,7[155,4[155,4[155,3| - - - - - - - - - - - - 155,5
18 |Coser el forro con el aislante de la capucha 155,1/185,4/150,8/198,4|173,0|/173,1|173,2|200,5|158,0{174,4{173,1|172,9|173,1|173,0|/173,1|180,8|179,7|147,3{173,2(173,0({174,6| - - - - 1731
19|Costura de linea detalle de la capucha 78,6 | 76,0 | 76,0 | 72,4 | 54,8 | 67,4 | 74,7 | 66,3 | 67,7 | 70,5 | 70,7 | 70,7 | 70,5 | 69,8 | 70,5 | 70,5 - - - - - - - - - 70,4
20 |Unir capucha lado izquierdo con derecho 52,6 [ 52,9 [ 42,6 | 43,4 | 47,2 | 58,8 | 46,9 | 42,5 | 47,0 | 50,2 | 48,3 | 48,5 | 48,7 | 48,7 | 48,3 | 49,6 | 48,4 | 48,4 | 48,4 | 48,8 - - - - - 48,5
21 |Coser el forro con el aislante de las mangas 284,1|358,1|254,2(290,4(290,2|290,3|290,3|290,4| 264,6|287,6|290,5| 290,3|290,6(290,5[272,4|273,5|308,3|317,9|283,3| - - - - - - 290,4
22| Costura de linea detalle de las mangas 218,7|200,3|215,7[146,7[196,4[210,9|225,5|211,4|204,8|213,8|204,2|204,6 | 204,3|204,4|204,3|204,3|204,5| 204,6|204,3|204,5| - - - - - 204,4
23 |Cerrar mangas y costados 163,5[/197,7/140,4|189,5|194,6|167,1|190,8|178,1|207,5(181,5/181,0/180,8/180,9/181,1|180,8|181,0{180,9(181,1{181,2(181,1| - - - - - 181,0
24 |Unir costados 57,4 [ 58,7 [ 51,8 | 56,4 | 70,4 | 53,5 | 62,7 | 59,6 | 59,7 | 75,2 | 62,8 | 60,3 | 54,8 | 63,5 | 58,8 | 56,8 | 59,7 | 54,6 | 61,8 | 59,2 [ 52,8 | 52,1 | 59,9 [ 54,4 | - 59,0
25 |Hacer ojales 176|173]16,6]170]196|17,2|16,6 [ 13,2 | 17,4 | 153 |13,5|11,9] 184|153 | 21,0 | 20,2 - - - - - - - - - 16,7
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26 |Coser mangas T |51,3]600])535]|519]49,0]40,1[493[536 493537506 |546|51,7|51,1]|524]492]519 - - - - - - - 51,4
27|Unir mangas con la camiseta T [115,4)109,2]|125,1|115,7] 95,5 |105,9] 92,4 [107,1/103,6/101,7|107,1]|103,7|104,8{105,5] - - - - - - - - - - 106,6
28|Coser el cubrecostura T [123,8| 97,3 |125,6]/123,1|116,8|141,6{125,1[135,6/120,3/129,6/126,8|120,0|118,9|122,9|125,4|121,3| - - - - - - - - 123,4
29|Poner el forro en la capucha T | 844822637696 |785|646|783[692|868|793|754|756]|758]|757]|757|758]|756]|758|755]|757 - - - - 75,7
30 [Pespuntear la capucha T |[37,3]36,3)34,6]390|445|309[372[38034,7(31,2|365]|363]|365]|363]|365]|365]|366|366|364]362 - - - - 36,4
31|Unir la capucha con el cuello de la chompa T | 664 )623]605]|44,2|650|639|615]628|629 626|629 |626|626|678]|657]|622]|687|625|628|626|628]| - - - 62,6
32|Costura de partes para forro interno T |541,4|492,3|507,4]|507,2|507,4|507,0{576,9[499,8[411,3|498,4|430,8|519,1|573,2]|529,5|507,4|507,2|507,5/507,0{507,4| - - - - - 507,3
33| Coser la capucha con el forro interno T [821)704|84,7]|67,4(800|804802|803[904/918]805]806)802]|896]|735]|766]775]80,6|806|805 - - - - 80,4
34 |Coser el forro con toda la chompa T |419,3|408,6|413,3|413,8|413,4|413,3[396,8[420,8|343,1|415,7|402,8|407,5|421,4|500,3{412,8| - - - - - - - - - 4135
35| Coser el sesgo de las mangas T [805)932]932]852]923]|94,7[101,7(100,7| 91,2 [101,7| 93,1 |102,0| 81,5 | 93,2 - - - - - - - - - - 93,1
36| Coser el sesgo del filo inferior T | 56,3423 46,7 |435|49,8|54,7 (524|519 507|560 ]|503]505]|513 502|501 |50,0 - - - - - - - - 50,4
37|Remate de las mangas T |266,3|221,4]|253,3]|269,2|247,5|247,3|247,3|247,3|201,4|228,4|246,8|247,0| 246,5]| 270,7|283,5|231,1|247,1|247,2|247,3| - - - - - 247,2
38 [Remate del filo inferior T [123,8| 97,3 |125,6]123,1|116,8|141,6{125,1[135,6/120,3/129,6/126,8|120,0|118,9|122,9|125,4|121,3| - - - - - - - - 123,4
39| Coser la vira (cubrecierres) T [136,1)124,9|140,2|147,5|128,3|128,3[128,3|128,4/126,7|113,1|128,7|128,2|128,5|128,4|128,5(128,4| 97,9 [143,2|127,1|128,2|128,4[128,3| - - 128,4
40 |Pespunte de la vira T [103,7)105,2]108,3| 90,3 |108,2|108,5[/108,2|108,3|127,3|103,4|108,4|108,1|108,5|107,6{112,9/120,6(/118,1| 92,8 |108,5/108,4| - - - - 108,6
41|Unir la vira con la chompa T |555)538)|548|615|782|611[654]|710(625]|654]|627]|625]628|635]|628|623|625|632]|623]|641)630]632]628]| 629 62,9
42 |Coser el cierre con la chompa T [393,2(341,7|398,1|384,6(399,9|337,2|396,9|490,6(357,4|392,7|389,5|389,1|389,2(389,4|389,2|388,6(389,4|389,6/388,2|389,4| - - - - 389,2
43 [Pespunte del cierre T [217,7[209,8|205,7|204,3|204,4|204,4|204,5|173,1[223,7[179,7|204,3|204,4|204,4(204,3|237,7|210,0{170,7|215,6|204,3|204,3| - - - - 205,8
44 [Coser cuello T [393(335|31,1]|427(352|353]|357(358304|366)353]|356]354]|341)363]|347[37,2]358 - - - - - - 35,5
45|Unir1a espalda superior e inferior y T 780|684 |725|633| 772|678 621|687 734 695| - | - | - | - | - | - | -|-|-|-|-|-1]-]- 701
pespuntear
46 |Unir costura de los hombros T | 253 (2652731228 |244 240194256 (255 (219|244 |240[242 240243242 - - - - - - - - 24,2
47 [Unir hombros-chompas T | 46,4 46,2 | 41,3 | 44,6 | 47,5[49,0 | 36,1 | 42,6 49,8 |39,5|51,5|44,8[43,6 | 46,2 | 450|428 | 456 - - - - - - - 44,9
48 |Pespunte de hombros-recta T | 235257218246 (258 275|204 (199263234 |236(238[240241]241|239[237|241]|239 - - - - - 23,9
49 [Prespunte de hombros-recubridora T/85|76|73|76|85(92|75(83|74|97|89]101| 75 |104]94[91][101]| - - - - - - - 8,7
50 |Coser pufios T (1119(109|116]125(124 1121421128 (113|142 121120122124 |123]121 - - - - - - - - 12,3
51 |Unir cuellos y bichungas a la camiseta T [289,8(247,9|287,3|274,1|227,6(273,3|279,6|261,3[279,6/218,4|264,0{263,3|263,5/263,6/263,9| - - - - - - - - - 263,8
52 |Unir cuello a la camiseta T | 51,2 (59,6 |533]|50,7[56,0 54,7509 417|531 |56,2]56,0]556 | 506 | 556 - - - - - - - - - - 53,2
53 |Unir cuello a la chompa T |887)870]925|110,2| 87,9 | 87,7 [ 92,2 | 90,0 | 83,7 | 80,7 | 90,8 | 90,7 | 91,5 - - - - - - - - - - - 90,3
54 |Costura de riata en el cuello T |746(80,1|724]70,8|96,2|732]|84,7|80,3]86,2|841|800]800]801]|812]80,2]800 - - - - - - - - 80,3
55| Coser cubrecostura en la riata T 612|744 |745|76,1|763|720|722|623|824|860(729|705]|744|747|739|721|754| 717 - - - - - - 73,5
56 |Cerrar la faja T [ 266|347 )261|294 282|267 |325]|286| 255336309299 [294]296|31,0[251]293|259[266]309|313]| - - - 29,1
57 |Unir la faja T | 41,6 (405 |47,7]40,4]49,8|31,6|44,8|41,0[39,8|40,8|40,7|40,7[41,2[41,7)|40,0|405[41,6|41,4]41,4]40,0([41,0](39,8]40,0 - 41,2
58 |Pespuntear la faja T | 557 (48,6 |571]|480|56,8|495|477|51,8[38,0|505|51,6|51,7|48,4|48,4|51,8|478[49,1|51,1]49,6]522]|510 - - - 50,3
59 |Unir pufios con la camiseta T |135(14,1|138]115|10,7(110/12134]116]10,7[120120]120[122[12,1|121]121|134[121]|121]121 - - - - 12,2
60 |Unir pufios con la chompa T | 28,6346 |27,7 336|282 |235[285[348 (299281 |284|294]293]|284]305]30,2[286]|294]|278]287]300]295]298] 289 29,4
61 |Recubrir pufios T|/63(78|73|81|85(|59|85|77|78|76|74| 747779797077 |72]74]175[73]78 - - 7,5
62 |Recubrir mangas T |43,7)383|34,2|306|40,1|365(383|374[/308358|37,3|341|363|358361]360(360377[372]|352]| - - - - 36,4
63 | Acabados de los laterales T |181,8(181,1|189,4|144,9|147,2|168,1|160,7|171,4|156,9(176,3|167,0|/167,1|168,8|167,5| - - - - - - - - - - 167,7
64 |Recubrir filo bajo T | 532604 |638]551]|553]|56,6|666|504]|636|673]590]590]591]60,1]591]592]593 - - - - - - - 59,2
65| Coser filo bajo T |636)584)|61,3|643|51,1|615[556|653|763|626|61,6|642]|624]|610]625]636|637]652]|625 - - - - - 62,5
66 |Coser botones T |182(145]|191]168|165|17,3|183|18,4[15.33/143)|168|170[170/169)171]171[171 - - - - - - - 17,0

Realizado por: Tania A., Jhonnatan S. 2022
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Continuando con el calculo del tiempo estandar para el area de confeccion se presenta la tabla 19-
4 y tabla 20-4 donde se registran los tiempos elegidos segun la actividad y se afiade la descripcion
de la calificacion otorgada de acuerdo con el método Westinghouse y la observacién al momento
de levantar los datos, al igual que el calculo de los suplementos en funcién al esfuerzo que requiere

cada actividad obteniendo finalmente el tiempo estandar.

Tabla 19-4: Célculo del tiempo estandar de las actividades generales de las prendas de vestir

del &rea de confeccidn

REGISTRO DE TIEMPO ESTANDAR

textil

Elaborado por: Tania Aldas, Jhonnatan Saca Aprobado por: |Ing. Luis Avalos

I?epartamento_.l Produccion Prenda: Actividades generales EStydIO Ne: 1

Area: Confeccion de las prendas de vestir Hoja N°: 7

NUmero de trabajdoras: 1 Fecha: junio - 2022

Descripcidn de la Actividad: Muestra las actividades generales realizadas en la confeccion de las prendas de vestir

Actividades generales Hab. Esf. | Cond. | Cons. | CV el-els— ;dmopzs) n;—;:;pé) Suplementos ESI;[T;D(S)
1 |Revisar la produccién del dia 0 0 0 0 1 6,31 6,31 11% 7,01
2 |Preparar los hilos e insumos y registrar las salidas 0 0,02 | -0,03 | 0,01 1 5,26 5,26 17% 6,15
3 |Entregar los hilos a las trabajadoras 0 0 0 0 1 7,73 7,73 15% 8,89
4 |Instalar los hilos en las respectivas maquinas 0 0 0 0 1 2,46 2,46 11% 2,73
5 |Traslado a los racks de corte 0 0 0 0 1 11,64 11,64 11% 12,92
6 |Repartir las piezas a las diferentes trabajadoras 0 -0,04 0 0,01 |0,97 4,87 4,72 16% 5,47
7 |Inspeccién de la prenda 0 0 0 0 1 61,93 61,93 13% 69,98
8 |Transporte al rea de pulido 0 0 0 0 1 39,91 39,91 16% 46,30
Total 140,12 139,97 159,46

Realizado por: Tania A., Jhonnatan S. 2022

Tabla 20-4: Célculo del tiempo estandar de las actividades de las prendas de vestir

inferiores del area de confeccion

REGISTRO DE TIEMPO ESTANDAR
textil
Elaborado por: Tania Aldas, Jhonnatan Saca Aprobado por: |Ing. Luis Avalos
Departamento: Produccion Estudio N°: 1
Area: Confeccién Prenda: Prendas de vestir inferilHoja N°: 8
Ndmero de trabajdoras: 7 Fecha: junio - 2022
Descripcion de la Actividad: Muestra las actividades realizadas en la confeccidn de las prendas de vestir inferiores
Actividades Hab. Esf. | Cond. | Cons. | CV el—engeirdr:)p?s) n;)r:nn;rﬁs) Suplementos Es{é{f\;.laﬁo(s)
1 [Hacer bolsillos con cierre -0,05 | -0,04 | -0,03 | 0,01 |0,89| 376,62 335,19 14% 382,12
2_|Hacer bolsillos sin cierre -0,05 | -0,04 | -0,03 | -0,02 [0,86| 241,78 207,93 14% 237,04
3 |Atracar holsillos 0,03 0 0 0 1,03 22,04 22,70 12% 25,42
4 |Pasar bolsillos 0 -0,04 0 -0,02 | 0,94 25,23 23,72 11% 26,33
5 [Pespunte de costados 0 -0,04 0 -0,02 | 0,94 54,52 51,25 11% 56,89
6 [Cerrar costados-pantaloneta 0,03 0 0 0 1,03 50,27 51,78 11% 57,48
7 |Coser tiro y entrepierna-pantaloneta -0,05 0 0 0 (0,95 24,08 22,88 13% 25,85
8 |Cerrar costados-pantalén 0,03 0 0 0 [1,03 96,73 99,64 11% 110,60
9 |Coser tiro y entrepierna-pantalén -0,05 0 0 0 0,95 52,11 49,50 13% 55,93
10 [Planchar pellén en seccion del ojal 0 -0,04 | -0,03 0 0,93 26,35 24,51 15% 28,18
11 |Hacer ojal 0 0 0 0 1 17,03 17,03 11% 18,91
12 [Unir eléstico 0,03 | -0,04 0 -0,02 [ 0,97 10,45 10,13 11% 11,25
13 | Coser elastico en la cintura 0 -0,04 0 -0,02 | 0,94 41,44 38,96 11% 43,24
14 |Elasticar cintura -0,05 0 -0,03 | -0,02 | 0,9 70,14 63,13 13% 71,33
15 [Recubrir bastas 0 -0,04 0 0 10,96 68,00 65,28 11% 72,46
16 |Feston del delantero 0 0 0 -0,02 | 0,98 36,93 36,19 13% 40,89
17 | Costura del vivo en el delantero -0,05 0 0 -0,02 | 0,93 25,92 24,11 11% 26,76
18 |Pespunte del vivo en el pantalén -0,05 0 0 -0,02 | 0,93 27,22 25,32 11% 28,10
19 [Unir pufios 0 -0,04 0 0 |09 21,91 21,04 11% 23,35
20 |Coser pufios en las bastas 0 -0,04 0 0 0,96 30,71 29,49 11% 32,73
21 [Unir espalda a franjas 0,03 | -0,04 0 0,01 1 207,00 207,00 11% 229,77
22 |Unir franjas del delantero 0,03 | -0,04 0 0,01 1 67,17 67,17 11% 74,56
23 [Unir bolsillos con costado -0,05 | 0,02 0 0 0,97 38,91 37,75 11% 41,90
24 |Coser franjas a espalda 0,03 | -0,04 0 -0,02 | 0,97 94,67 91,83 11% 101,93
25 [Unir piezas pequefias 0 -0,04 0 0 0,96 67,93 65,21 14% 74,34
26 [Unir bolsillos con costado -0,05 | 0,02 0 0 0,97 35,56 34,49 11% 38,29

Realizado por: Tania A., Jhonnatan S. 20221
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Finalmente, en la tabla 21-4 se detalla la calificacion considerando que existen operaciones de la
confeccidn que pueden llegar a ser mas complejas y necesitan una mayor habilidad y esfuerzo por
parte de la trabajadora, en funcidn a esto se evalud cada parametro y con la misma I6gica fueron
designados los suplementos, pues hay operaciones que al ser largas pueden generar aburrimiento
0 también pueden ser complejas y necesitan mayor concentracion, de acuerdo a esto se fue
tomando dichos valores en todo lo que a operaciones de confeccidn se refiere, obteniendo asi el
tiempo estandar que abarca todos esos parametros para que al momento de desempefiar la tarea
la trabajadora cuente con el tiempo necesario para cumplir con la planificacion sin exceder el
esfuerzo, ni verse obligada a disminuir el ritmo de trabajo por falta de holguras necesarias para

recuperar energia.

Tabla 21-4: Célculo del tiempo estandar de las actividades de las prendas de vestir superiores

del area de confeccion

REGISTRO DE TIEMPO ESTANDAR
textil
Elaborado por: Tania Aldas, Jhonnatan Saca Aprobado por: Ing. Luis Avalos
Departamento: Produccién X . Estudio N°: 1
Area: Confeccion spurggr(ij:r.ez rendas de vestir Hoja Ne°: 9
Ndmero de trabajdoras: 7 Fecha: junio - 2022
Descripcion de la Actividad: Muestra las actividades realizadas en la confeccién de las prendas de vestir superiores
Actividades Hab. | Esf. |Cond.|Cons. | CV T'empﬁsilegm T'emp‘()ssormal Suplementos T'emm(sE)s tndar

1 |Coser el forro con el aislante del delantero inferior | 0,03 | -0,04 0 -0,02 | 0,97 | 199,72 193,73 11% 215,04
2 [Coser el forro con el aislante del delantero superior | 0,03 | -0,04 0 -0,02 | 0,97 130,74 126,82 11% 140,77
3 |Costura de linea detalle del delantero parte inferior 0 0 0 -0,02 |1 0,98 90,11 88,31 12% 98,90
4 [Hacer bolsillos con cierre -0,05 | -0,04 | -0,03 | 0,01 |0,89| 376,62 335,19 14% 382,12
5 [Hacer bolsillos sin cierre -0,05 | -0,04 | -0,03 | -0,02 | 0,86 | 241,78 207,93 14% 237,04
6 [Atracar bolsillos 0,03 0 0 0 ]1,03 22,04 22,70 12% 25,42
7 |Cerrar bolsas 0 -0,04 0 -0,02 | 0,94 30,28 28,46 11% 31,59
8 |Coser las franjas blancas de la chompa -0,05 | 0,02 0 -0,02 10,95 96,76 91,92 13% 103,87
9 [Pasar la franja 0 0 0 0,01 [1,01 27,31 27,58 11% 30,61
10 |Unir mangas al delantero 0,03 | -0,04 0 -0,02 | 0,97 22,08 21,41 11% 23,77
11 |Unir franja gris con el delantero y mangas -0,05 0 0 -0,02 | 0,93 104,67 97,34 13% 110,00
12 |pasar franja gris con el delantero y mangas -0,05 0 0 -0,02 | 0,93 35,00 32,55 11% 36,13
13 [Unir mangas a espalda 0,03 | 0,02 0 0 1,05 64,54 67,77 11% 75,22
14 |Costura de la bolsa al delantero 0,03 | -0,04 0 -0,02 | 0,97 54,21 52,59 11% 58,37
15 (Unir el delantero superior e inferior y pespuntear 0 0 0 -0,02 | 0,98 71,47 70,04 11% 77,75
16 |Coser el forro con el aislante de la espalda 0,03 | -0,04 0 -0,02 | 0,97 161,30 156,46 13% 176,80
17 |Costura de linea detalle de la espalda 0 -0,04 0 -0,02 10,94 | 155,47 146,14 12% 163,68
18 [Coser el forro con el aislante de la capucha 0,03 0 0 0 1,03| 173,12 178,31 11% 197,92
19 |Costura de linea detalle de la capucha 0 -0,04 0 -0,02 | 0,94 70,44 66,22 12% 74,16
20 [Unir capucha lado izquierdo con derecho 0,03 0 0 -0,02 | 1,01 48,51 49,00 11% 54,39
21 [Coser el forro con el aislante de las mangas 0,03 | -0,04 0 -0,02 | 0,97 290,40 281,69 13% 318,31
22 |Costura de linea detalle de las mangas 0 -0,04 0 -0,02 1 0,94| 204,41 192,14 12% 215,20
23 |Cerrar mangas y costados -0,05 | -0,04 0 -0,02 | 0,89 | 181,02 161,11 11% 178,83
24 [Unir costados 0,03 | -0,04 0 001 | 1 59,04 59,04 11% 65,54
25 [Hacer ojales 0 0 0 0 1 16,74 16,74 11% 18,58
26 |Coser mangas 0 0 0 -0,02 | 0,98 51,36 50,34 11% 55,87
27 |Unir mangas con la camiseta 0,02 | 0,02 0 0 1,04 106,60 110,86 11% 123,06
28 |Coser el cubrecostura -0,05 | -0,04 | -0,03 | -0,02 | 0,86 | 123,38 106,11 11% 117,78
29 [Poner el forro en la capucha 0,03 | -0,04 0 -0,02 | 0,97 75,66 73,39 11% 81,46
30 |[Pespuntear la capucha 0,03 0 0 0 ]1,03 36,40 37,49 11% 41,61
31 [Unir la capucha con el cuello de la chompa -0,05 0 0 -0,02 | 0,93 62,63 58,24 11% 64,65
32 |Costura de partes para forro interno -0,05 0 -0,03 | -0,02 | 0,9 507,27 456,55 11% 506,77
33 |Coser la capucha con el forro interno 0 0 0 -0,02 10,98 80,40 78,79 13% 89,03
34 |Coser el forro con toda la chompa -0,05 0 -0,03 | -0,02 | 0,9 413,53 372,18 13% 420,56
35 [Coser el sesgo de las mangas -0,05 | 0,02 0 -0,02 ] 0,95 93,15 88,49 13% 99,99
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36 |Coser el sesgo del filo inferior -0,05 | 0,02 0 -0,02 10,95 50,42 47,89 13% 54,12
37 |Remate de las mangas 0 0 0 -0,02 10,98 | 247,19 242,24 11% 268,89
38 |Remate del filo inferior 0,03 0 0 0 1,03 123,38 127,09 11% 141,07
39 |Coser la vira (cubrecierres) -0,05 0 0 -0,02 10,93 | 128,44 119,45 13% 134,97
40 |Pespunte de la vira 0 -0,04 0 -0,02 | 0,94| 108,60 102,08 11% 113,31
41 |Unir la vira con la chompa 0 0 0 0 1 62,91 62,91 13% 71,08
42 |Coser el cierre con la chompa -0,05 | -0,04 0 -0,02 10,89 | 389,19 346,38 13% 391,41
43 |Pespunte del cierre -0,05 | -0,04 0 -0,02 | 0,89 | 205,77 183,13 11% 203,28
44 |Coser cuello 0 -0,04 0 -0,02 | 0,94 35,55 33,42 11% 37,09
45 |Unir la espalda superior e inferior y pespuntear 0,03 0 -0,03 0 1 70,09 70,09 11% 77,80
46 |Unir costura de los hombros 0,03 | 0,02 0 0 1,05 24,23 25,44 11% 28,24
47 |Unir hombros-chompas 0 0 0 -0,02 | 0,98 44,87 43,97 11% 48,80
48 |Pespunte de hombros-recta 0 0 0 0 1 23,89 23,89 11% 26,52
49 [Prespunte de hombros-recubridora 0,03 | -0,04 0 0,01 1 8,65 8,65 11% 9,60

50 |Coser pufios 0,03 0 0 0 1,03 12,26 12,63 11% 14,02
51 |Unir cuellos y bichungas a la camiseta -0,05 | -0,04 0 -0,02 10,89 | 263,81 234,79 13% 265,32
52 [Unir cuello a la camiseta 0 0 0 0,01 [1,01 53,21 53,74 11% 59,66
53 |Unir cuello a la chompa -0,05 | -0,04 | -0,03 0 0,88 90,27 79,44 11% 88,18
54 |Costura de riata en el cuello 0,03 0 0 0,01 [1,04 80,26 83,47 13% 94,32
55 [Coser cubrecostura en la riata 0 0,02 0 0 1,02 73,50 74,97 13% 84,72
56 |Cerrar la faja 0 0 0 0 1 29,13 29,13 11% 32,34
57 [Unir la faja 0 0 0 0,01 [1,01 41,20 41,62 11% 46,19
58 [Pespuntear la faja 0 0 0 -0,02 | 0,98 50,30 49,29 11% 54,71
59 [Unir pufios con la camiseta 0 0 0 0 1 12,22 12,22 11% 13,56
60 [Unir pufios con la chompa 0 -0,04 0 -0,02 | 0,94 29,43 27,66 11% 30,70
61 [Recubrir pufios 0 0 0 -0,02 | 0,98 7,53 7,38 11% 8,19

62 |Recubrir mangas 0 0 0 -0,02 10,98 36,36 35,63 11% 39,55
63 | Acabados de los laterales -0,05 | 0,02 0 -0,02 | 0,95 167,73 159,34 13% 180,06
64 [Recubrir filo bajo 0 -0,04 0 0 ]0,96 59,24 56,87 11% 63,13
65 [Coser filo bajo 0 -0,04 0 0 ]0,96 62,46 59,97 11% 66,56
66 |Coser botones -0,05 0 0 -0,02 | 0,93 17,02 15,83 11% 17,57

Realizado por: Tania A., Jhonnatan S. 2022

La chompa CHO023-O como se menciond en la toma de tiempos antes del calculo de las

observaciones sera la prenda que describird como se desarrolld todo el estudio de la clasificacion,

para ello y como se detall6 de la tabla 8-4 a la tabla 21-4 de forma global, a continuacion, en la

tabla 22-4 se denota todo el proceso que empieza con la revision de la orden de produccion y

termina en el almacenado de producto terminado todo esto para una mejor comprension.

Tabla 22-4: Célculo del tiempo estandar de la Chompa CH023 - O

REGISTRO DE TIEMPO ESTANDAR CHOMPA CH023 - O
textil
Elaborado por: Tania Aldés, Jhonnatan Saca Aprobado por: |Ing. Luis Avalos
- X Estudio N°: 1
Departamento: Produccion Prenda: Chompa Hoja N°: 1
Codigo de producto: CH023 - O Fecha: junio - 2022
Descripcion de la Actividad: Empieza con la revisién de la orden de produccion y termina en el almacenado de producto terminado
Actividad Hab. | Esf. |Cond.|C cy | Tiempo | Temmo | o | AR
ctividades ab. . ond. | Cons. elegido (s)| normal (s) up (%) | es (asn) ar
1 |Verificar la orden de produccién 0 -0,04 0 -0,02 | 0,94 | 32,95 | 3097 11% 34,38
2 [Transporte de la MP hacia las mesas de corte 0 -0,04 0 -0,02 | 0,94 | 42,44 39,89 11% 44,28
3 |Revisar las dimensiones de la MP -0,05 | -0,04 0 0 091] 71,21 64,80 11% 71,93
4 |Dirigirse hacia el area de disefio 0 0 0 0 1 17,18 17,18 13% 19,42
5 |Procesamiento de la orden de produccién -0,05 | 0,02 0 0,01 [ 0,98 | 23,36 22,89 11% 25,41
6 |Generacion de trazos en el software Audaces 0,03 | -0,04 0 -0,02 | 0,97 | 40,15 38,95 13% 44,01
7 |Preparado del plotter 0 0 0 0 1 87,45 87,45 11% 97,07
8 |Enrollar y cortar la impresion 0,03 0 0 0 1,03 | 34,47 35,50 11% 39,41
9 [Transporte de la impresion al &rea de corte 0 0 0 0 1 17,15 17,15 11% 19,04
10 |Preparar la impresién y MP 0 0 0 0 1 16,95 16,95 15% 19,49
11 | Tendido de la tela 0,03 0 0 -0,02 [ 1,01 | 70,42 71,13 16% 82,51
12 |Corte del patrén -0,05 | 0,02 | -0,03 | -0,02 | 0,92 | 1168,76 | 1075,26 | 20% | 1290,32
13 [Clasificado de los cortes segun los colocados 0 0,02 0 -0,02 1 60,47 60,47 15% 69,54
14 |Organizado del &rea de trabajo 0 -0,04 0 0 0,96 | 196,96 | 189,08 16% 219,34
15 [Transporte de las piezas cortadas al rack de confeccion 0 0,02 0 0 1,02 | 42,06 42,90 15% 49,34




16 |Revisar la produccién del dia 0 0 0 0 1 6,31 6,31 11% 7,01

17 [Preparar los hilos e insumos y registrar las salidas 0 0,02 | -0,03 | 0,01 1 5,26 5,26 17% 6,15

18 |Entregar los hilos a las trabajadoras 0 0 0 0 1 7,28 7,28 15% 8,37

19 |Instalar los hilos en las respectivas maquinas 0 0 0 0 1 2,07 2,07 11% 2,30

20 [Traslado a los racks de corte 0 0 0 0 1 4,66 4,66 11% 5,17

21 [Repartir las piezas a las diferentes trabajadoras 0 -0,04 0 0,01 | 0,97 | 4487 4,72 16% 5,47

22 [Coser el forro con el aislante del delantero inferior 0,03 | -0,04 0 -0,02 | 0,97 | 199,72 | 193,73 11% 215,04
23 [Coser el forro con el aislante del delantero superior 0,03 | -0,04 0 -0,02 | 0,97 | 130,74 | 126,82 11% 140,77
24 |Costura de linea detalle del delantero parte inferior 0 0 0 -0,02 |1 0,98 [ 90,11 88,31 12% 98,90
25 |Costura de bolsillos con cierre -0,05 | -0,04 | -0,03 | 0,01 | 0,89 | 376,62 | 335,19 14% 382,12
26 | Atracar los bolsillos 0,03 0 0 0 1,03 | 22,04 22,70 12% 25,42
27 |Cerrar bolsas 0 -0,04 0 -0,02 | 0,94 | 30,28 28,46 11% 31,59
28 |Costura de la bolsa al delantero 0,03 | -0,04 0 -0,02 | 0,97 | 54,21 52,59 11% 58,37
29 |Unir el delantero superior e inferior y pespuntear 0 0 0 -0,02 | 0,98 | 71,47 70,04 11% 77,75
30 |Coser el forro con el aislante de la espalda 0,03 | -0,04 0 -0,02 | 0,97 | 161,30 | 156,46 13% 176,80
31 |Costura de linea detalle de la espalda 0 -0,04 0 -0,02 | 0,94 | 155,47 | 146,14 12% 163,68
32 |Coser el forro con el aislante de la capucha 0,03 0 0 0 1,03 | 173,12 | 178,31 11% 197,92
33 [Costura de linea detalle de la capucha 0 -0,04 0 -0,02 |1 0,94 | 70,44 66,22 12% 74,16
34 [Unir capucha lado izquierdo con derecho 0 0 0 0 1 48,51 48,51 11% 53,85
35 [Hacer el ojal en la capucha de la chompa 0 0 0 0 1 16,74 16,74 11% 18,58
36 [Coser el forro con el aislante de las mangas 0,03 | -0,04 0 -0,02 | 0,97 | 290,40 | 281,69 13% | 318,31
37 [Costura de linea detalle de las mangas 0 -0,04 0 -0,02 | 0,94 | 204,41 | 192,14 12% | 215,20
38 [Unir hombros 0 0 0 -0,02 [ 0,98 | 44,87 43,97 11% 48,80
39 [Pespuntear los hombros 0 0 0 0 1 23,89 23,89 11% 26,52
40 |Cerrar mangas y costados -0,05 | -0,04 0 -0,02 | 0,89 | 181,02 | 161,11 11% 178,83
41 |Poner el forro en la capucha 0,03 | -0,04 0 -0,02 | 0,97 | 75,66 73,39 11% 81,46
42 |Pespuntear la capucha 0,03 0 0 0 1,03 | 36,40 37,49 11% 41,61
43 |Unir la capucha con el cuello de la chompa -0,05 0 0 -0,02 | 0,93 | 62,63 58,24 11% 64,65
44 |Costura de partes para forro interno -0,05 0 -0,03 | -0,02 | 0,9 | 385,53 | 346,98 11% 385,14
45 |Coser la capucha con el forro interno 0 0 0 -0,02 | 0,98 | 80,40 78,79 13% 89,03
46 |Coser el forro con toda la chompa -0,05 0 -0,03 | -0,02 | 0,9 | 387,68 | 348,91 13% 394,27
47 |Coser el sesgo de las mangas -0,05 | 0,02 0 -0,02 | 0,95 | 52,16 49,55 13% 56,00
48 [Coser el sesgo del filo inferior -0,05 | 0,02 0 -0,02 | 0,95 | 40,33 38,32 13% 43,30
49 [Remate de las mangas 0 0 0 -0,02 | 0,98 | 247,19 | 242,24 11% | 268,89
50 [Coser la vira (cubrecierres) -0,05 0 0 -0,02 | 0,93 | 128,44 | 119,45 13% 134,97
51 |Unir la vira con la chompa 0 0 0 0 1 60,39 60,39 13% 68,24
52 [Pespunte de la vira 0 -0,04 0 -0,02 | 0,94 | 108,60 | 102,08 11% 113,31
53 [Coser el cierre con la chompa -0,05 | -0,04 0 -0,02 | 0,89 | 389,19 | 346,38 13% | 391,41
54 [Pespunte del cierre -0,05 | -0,04 0 -0,02 | 0,89 | 205,77 | 183,13 11% | 203,28
55 |Remate del filo inferior 0,03 0 0 0 1,03 | 78,97 81,33 11% 90,28
56 |Inspeccion de la prenda 0 0 0 0 1 61,93 61,93 13% 69,98
57 | Transporte al &rea de pulido 0 0 0 0 1 39,91 39,91 16% 46,30
58 |Preparado de la méaquina corta hilos 0 0 0 0 1 5,80 5,80 11% 6,44

59 |Retirar exceso de los hilos de la prenda -0,05 | -0,04 | -0,03 | -0,02 | 0,86 | 142,86 | 122,86 16% 142,51
60 | Transporte de la prenda a la mesa de pulido 0 0 0 0 1 8,47 8,47 12% 9,49

61 [Revisar la orden de produccién 0 0 0 0 1 7,34 7,34 12% 8,22

62 [Transporte de la prenda del &rea de pulido a empaque 0 0 0 0 1 8,02 8,02 12% 8,98

63 |Preparado de los materiales para el empacado 0,03 | 0,02 0 0 1,05 5,73 6,01 11% 6,67

64 [Doblado del Chompa 0 -0,04 0 -0,02 | 0,94 | 45,08 42,37 16% 49,15
65 [Etiquetado Gloch 0 0 0 0 1 41,78 | 41,78 15% 48,05
66 [Organizado y enfundado 0 -0,04 0 0 0,96 | 29,57 28,39 15% 32,64
67 [Almacenado del producto terminado 0 0 0 0 1 8,76 8,76 16% 10,17

Realizado por: Tania A., Jhonnatan S. 2022

En el estudio de tiempos de la chompa CH023 — O se visualiza que se necesita 7777,01 segundos
(129,62 minutos) para obtener el producto terminado listo para la comercializacion.

En la tabla 22-4 se registra tanto la calificacion como la adicidn de los suplementos con respecto
a una prenda, esta organizacion es importante para el posterior desarrollo del balance de linea 'y
asi obtener la carga de trabajo con el que las operarias deberan desarrollar las actividades
considerando aquellas areas sujetas al balance, puesto que no todas pueden ser sometidas a
division del trabajo, sin embargo con estos datos se puede empezar con la implementacion de la

estandarizacion conjuntamente con las diferentes bases de datos e interfaz desarrolladas en Excel.
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4.1.3 Resumen de la estandarizacion de las prendas clasificadas por familia
En tabla 23-4 muestra un resumen de los tiempos estandarizados para las 30 prendas de vestir, en
donde se visualiza el tiempo estandar total por cada area y el tiempo total estandar necesitado

desde que ingresa la orden de produccidn hasta el almacenado de la prenda.

Tabla 23-4: Resumen de la estandarizacién

At HOJA DE RESUMEN DE LA ESTANDARIZACION
exti
Elaborado por: Tania Aldas, Jhonnatan Saca Aprobado por: Ing. Luis Avalos
Departamento: Produccién Fecha: junio - 2022
Tiempo Estandar (s) Tiempo
N° Familia Codigo de prenda | Areade | Areade | Areade | Areade | Areade | Estandar
Trazado | corte |confeccion | Pulido | Empaque | total (s)
1 POO1-E 394,96 744 750,65 73,70 225,76 | 218911
2 P002 - E 394,96 773 778,05 73,70 135,67 | 2155,05
Pantalonetas
3 PO03 - E 394,96 463 489,26 73,70 135,67 | 1556,82
4 P004 - E 394,96 458 556,91 73,70 135,67 | 1618,86
5 P005 - N 394,96 753 863,77 120,09 | 236,96 | 2368,75
6 P006 - N 394,96 898 1267,19 | 120,09 | 236,96 | 2917,20
Pantalones
7 P007 - N 394,96 933 1070,27 | 120,09 | 236,96 | 2755,65
8 P008 - N 394,96 909 105137 | 120,09 | 146,87 | 262255
9 C009 - | 394,96 827 955,39 76,12 14555 | 239945
10 C010- 1 394,96 692 1161,72 76,12 14555 | 2470,63
11 . C011-1 394,96 629 103314 | 76,12 145555 | 227833
12 Camisetas C012- 1 394,96 597 574,16 76,12 14555 | 1787,90
13 C013- 1 394,96 640 904,35 76,12 14555 | 2160,97
14 C014 -1 394,96 822 787,71 76,12 14555 | 2226,34
15 CHO015- 0O 394,96 1042 194749 | 15844 | 163,88 | 3706,50
16 CHO016 - O 394,96 1167 139855 | 15844 | 163,88 | 328239
17 CHO017- O 394,96 1235 1866,74 | 15844 | 25397 | 3908,96
18 CHO018- O 394,96 1107 1272,06 | 15844 | 25397 | 3186,29
19 CHO019- 0O 394,96 1224 1842,73 | 15844 | 25397 | 3873,83
20 CHO020 - O 394,96 1138 227812 | 15844 | 25397 | 422327
21 Chompas CHO021- 0O 394,96 1160 211495 | 15844 | 25397 | 408257
22 CH022 - O 394,96 1092 151435 | 15844 | 25397 | 341372
23 CH023- 0O 394,96 1731 507922 | 15844 | 163,88 | 7527,02
24 CHO024 - O 394,96 1678 424266 | 15844 | 25397 | 672847
25 CH025- O 394,96 940 911,32 19525 | 25397 | 269521
26 CHO026 - O 394,96 1037 1358,02 | 15844 | 25397 | 3202,25
27 CHO027 - O 394,96 1598 409505 | 15844 | 163,88 | 641037
28 CHO028 - O 394,96 1108 181741 | 15844 | 163,88 | 364313
29 Chalecos CHO029 - A 394,96 1604 3456,06 | 14222 | 156,07 | 5753,78
30 CHO030- A 394,96 1685 333856 | 14222 | 156,07 | 5716,60

Realizado por: Tania A., Jhonnatan S. 2022
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4.1.4 Implementacion de la estandarizacion

Después de obtener los tiempos estandar para las distintas actividades dentro de las areas de la
linea de produccién y determinar aquellas operaciones que no agregaron valor observadas en los
diagramas de andlisis de proceso y recorrido se elimind dichas operaciones para proseguir con la
organizacion de las demaés actividades. A continuacion, se detalla la informacion de lo que se hizo

antes, durante y después de la estandarizacion.

Trazado

Antes de la estandarizacion del area de trazado la trabajadora designada se le presentaban dudas
en como realizar el trabajo y por ello recurre a sus superiores 0 compafieras de trabajo para que
les de sus respectivas opiniones y asi continuar su trabajo, pero debido a ello el tiempo observado
inicialmente resultaba muy variable mediante la estandarizacion se da el tiempo necesario a la
trabajadora para que realice sus actividades, el orden correcto y adecuado que le beneficia a la
hora de la toma de decisiones, ademas para verificar el escalado de los trazos se permitid realizar
una charla a la trabajadora proporcionando alternativas mas rapidas y eficientes; como por
ejemplo para ver que las piezas estén correctamente escaladas no se va a verificar cada una de las
piezas en cambio de ello de manera aleatoria se debera elegir unas cuantas de ellas. Se dio un
calculo de boceto mediante proporciones para piezas de prendas con cortes, eso da como resultado

una reduccion en el tiempo significativamente.

Corte

En la implementacién de la estandarizacién de esta area, se considera que existe una secuencia
repetitiva del trabajo, sin embargo, aparecen operaciones que varian de acuerdo con el trazo a
cortar, dado que no existen longitudes estandar para las impresiones es necesario buscar
alternativas que abarque la totalidad de la variabilidad. En el afan de cumplir con este cometido.
En la primera fase se determiné todas las operaciones que se realizan sean estas que agreguen
valor o no para luego ir filtrando y organizando de manera Gptima por categorias ya sean

operaciones o sub-operaciones, y a su vez determinar si las misma eran variables o constantes.

Al existir operaciones variables se determind la causa de variabilidad y con ayuda de una base de
datos y programacion en Excel se desarrollé una interfaz capaz de determinar el tiempo de
cualquier tipo de trazo, dicho trabajo sera utilizado por parte del encargado de produccion para la

asignacion de metas y evaluacion del desempefio del trabajador.
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Para la comprobacion de la hoja de calculo, se aplicd una prueba en algunos tendidos con la
trabajadora evaluada y con otras trabajadoras que también operan de forma esporadica en esta

area, teniendo resultados favorables.

Teniendo una métrica para la evaluacion de la eficiencia se continuo con una socializacion acerca
de la importancia de la estandarizacién y los resultados que puede generar una buena
implementacion tanto para el empleador como para el empleado y acompafiado de esto se
socializo la mejor forma de desarrollar la secuencia de actividades para evitar tiempos muertos

por desorganizacion o confusion de tareas.

Confeccion

Al percibir que en el &rea de confeccion existieron demoras relativamente altas al cambiar el
material entre maquinas, también que exista sobrecarga de trabajo entre una trabajadora y otra
provocando que tenga tiempo de ocio excesivo y como consecuencia no se cumplieran
adecuadamente las metas, baja eficiencia y finalmente baja productividad en la linea de

confeccion.

La patinadora no contaba con un claro trabajo debido a que existia ocasiones en donde aparte de
entregar los materiales e insumos como las piezas de tela, hilos, hacer actividades manuales como
doblar pufios, sefialar con tiza en algunas piezas como guia para su posterior confeccion, es decir
abastecer con todo lo necesario a las trabajadoras que confeccionan las prendas de vestir, dicha
trabajadora tenia que realizar otras actividades ajenas a sus tareas, como atracar, hacer ojales,
entre otros. Todo esto provoca demoras por la poca disponibilidad que tiene para sus anteriores

actividades, y retrasos a las trabajadoras.

Por ello a través de la estandarizacion se dio el tiempo necesario para cada una de las actividades
que se realizan dentro de la confeccion. Al clasificar las prendas por familias se abarc6 un gran
namero de prendas y asi hacer un cambio significativo dentro del &rea, pues al tener listo la
estandarizacion se procedio a realizar un balance de linea para cada una de las prendas, eso ayudo
a distribuir las actividades evitando las demoras anteriormente mencionadas, dado que al
considerar adecuadamente el takt time y el tiempo de ciclo de la prenda se puede cubrir la
demanda, al utilizar el método de Helgeson y Birnie se separo las actividades de la patinadora y
se ubicé como lineamientos en donde se describe claramente que no debe hacer otras actividades
aparte de sus tareas, lo que se percibié una mejora relevante y provechosa para el aumento de los
indicadores de eficiencia, efectividad y productividad de la linea, esto se puede corroborar con el

cumplimiento de las metas diarias y por lotes de produccion.
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Como parte de la mejora se realizo charlas acerca de la limpieza y orden dentro de cada estacion,
trabajo en equipo para mantener un ambiente agradable, compromiso y motivacién con las tareas
y actividades. Esto permitié un cambio profundo dentro de la mentalidad de las trabajadoras y

€s0 se puedo evidenciar en un mejor desarrollo de las actividades, orden y limpieza.

Pulido y empaque

En instancias anteriores para comenzar el empaque se tenia que primero clasificar todas las
prendas por tallas lo que conllevaba un tiempo improductivo y excesivo esto debido a la
desorganizacion, por ello se vio como oportunidad de mejora al llevar un clasificado por prendas
desde confeccion, pulido hasta llegar a empaque. Dando como resultado un menor tiempo para
doblar las prendas aumentando asi la eficiencia del area de empaque. En conjunto con el area de
empaque se implementa un balance de linea para distribuir la carga de trabajo y para conocer de
acuerdo con la demanda el nimero de trabajadoras para cada area dado que antes de la mejora se
percibe una acumulacion del producto que duraba dias para ser solucionado y hay casos donde se
ve personal sin tareas determinadas por lo que empiezan a rotar entre areas generando pérdidas

economicas a Sacha textil.

Las actividades que se desarrollan en dicha area son repetitivas y con una secuencia determinado
por cuanto en la implementacion de la estandarizacién se volvid imprescindible ordenar y reducir
actividades que no agregan valor, tal es el caso del desorden que se generaba al traer las prendas
a las mesas de pulido, como parte del cambio se planted eliminar la actividad de preparar la prenda
antes de retirar el exceso de hilos, ya que esta es una operacion que puede realizar la patinadora
al momento de la inspeccién de la prenda luego de la confeccién, esto reduce un tiempo
considerable que puede ser observado en los indicadores, otro cambio que se plantea es ordenar
las prendas por lote en cuanto a las tallas para asi generar un flujo del trabajo hasta empaque,

eliminando actividades de clasificado que ralentizan la salida del producto terminado.

En adicidn a los cambios en la organizacion del trabajo y gracias a la estandarizacion se pretende
colocar en un area visible con la ayuda de un pizarron metas dentro de las dos areas para asi
generar una métrica en la eficiencia de las trabajadoras, esto se vuelve mayormente importante
cuando se decide aumentar de personal en temporada alta, puesto que al ser personal externo y
con poco conocimiento llegan a ralentizar el flujo del producto. Algo relevante en especial para
el area de pulido es que, aunque utilizan tapones para los oidos se observo un descuido por parte
de las trabajadoras al no tener una costumbre de utilizarlos por ello se dio una charla de la
importancia de su uso, aungue fuera para pulir un lote de produccion pequefio asi construirian un
habito de seguridad que les ayudaria a no olvidarse de ponerse los tapones cuando pasen toda una
jornada puliendo. Lo cual dio como resultado un mejor rendimiento, motivacion y un sentir de
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gusto por su puesto de trabajo. Con el proposito de que todos los cambios enunciados descritos
anteriormente sean comprendidos por todas las trabajadoras se fue socializando

independientemente por cada area y luego en conjunto como se muestra en el anexo EL.

4.2 Balance de linea

Al tener completamente estandarizada toda la linea productiva para la confeccion de prendas de
vestir se realiza el balanceo de linea de cada prenda. En donde de acuerdo con el diagrama de
flujo y andlisis de proceso se percibié que en las areas de trazado y corte no existia rotacion del
personal a otras areas ademas en las mismas se veia un evidente uso de toda la jornada laboral,
sumado a esto se necesita un personal capacitado para hacer uso del software para la realizacion
de los trazos y en el area de corte se necesita tener una experticia y destreza, sin embargo fin de
determinar con datos concretos que dichas areas no requieren un balance de linea se registrd

durante la semana del 2 al 9 de junio la utilizacion de su respectiva jornada laboral.

Tabla 24-4: Registros de distribucion de la jornada laboral para las areas de trazado y corte

N d Tiempo Tiempo
Orden de N N° de € Fecha invertido Fecha |invertido
. Descripcion prendas
produccion trazos trazado trazado corte corte
totales . .
(min) (min)
Calentador mujer con fgja al costado Il melange, 3 57 2/6/2022 125 3/6/2022 162
plomo, negro, azul marino
Capucha cerra.da con fa!a y cierre inv. al costado, 2 43 2/6/2022 95 3/6/2022 175
22001 calentador mujer con faja al costado Il
Exte_rlor mujer f:on faja al .costado. 1l costado y 4 5 21612022 100 3/6/2022 95
pretina de la misma tela violeta vino
Chompa cerrada con faja y cierre inv. al costado 2 27 2/6/2022 160 3/6/2022 - 191
¥ jay ' 6/6/2022
22011 Camiseta T-polo th Slim de mujer 2 24 3/6/2022 65 6/6/2022 40
Camiseta T-polo th Slim 4 116 3/6/2022 305 6/6/2022 101
. . 6/6/2022 -
Chompa crimstastic de los profesores del Star 4 20 3/6/2022 97 7/6/2022 280
L 3/6/2022 -
22056 Chompa fusion de los profesores del Star 2 16 6/6/2022 78 7/6/2022 225
. 71612022 -
Chompa windrunner 5 38 6/6/2022 95 8/6/2022 305
Camiseta para el atletismo del Star 2 50 6/6/2022 120 8/6/2022 180
29062 Bermuda para el atletismo del Star 4 42 6/6/2022 165 8/6/2022 74
) 6/6/2022 - 8/6/2022 -
Cachetero para el atletismo del Star 2 28 71612022 70 0/6/2022 105
Camiseta sublimada carril 4 2 15 716/2022 207 9/6/2022 128
22113 Bermuda barricade carril 4 1 7 716/2022 44 9/6/2022 40
Pantaloneta velour 4 carril 4 1 7 7/6/2022 42 9/6/2022 45
Pantal6n de hombre en gabardina 3 24 7/6/2022 86 9/6/2022 139
22084 . . L 7/6/2022 - 9/6/2022 -
Pantalén skinny gabardina strech original 3 35 8/6/2022 84 10/6/2022 175
Camiseta t-shirt de Mercedes de JesUs Molina 5 30 8/6/2022 30 10/6/2022 63
29038 Pantaloneta de Mercedes de Jess Molina 3 30 8/6/2022 40 10/6/2022| 106
Chqmpa y_pantalon del exterior de Mercedes de 4 30 8/6/2022 290 100620221 200
Jests Molina
. 8/6/2022 - 10/6/2022
21218 Chompa varsity 4 5 0612022 115 ) 60

Realizado por: Tania A., Jhonnatan S. 2022
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En la tabla 24-4 se muestra el registro de la semana donde se observa que las trabajadoras
desarrollan sus actividades de acuerdo con las respectivas ordenes de produccion, sin embargo,
es evidente el buen uso del recurso tiempo pudiendo dejar a un lado dichas areas para el balance

de linea.

En la ilustracién 1-4 indica a través de un diagrama de Gantt la distribucion del trabajo a lo largo
de un dia considerando el tiempo invertido para la elaboracion de cada trazo, se observa que cada
uno de ellos ocupa un tiempo distinto y esto debido a que cada tipo de prenda se comprende de
distintas piezas aunque dentro de las bases de datos existen los trazos basicos es importante
adaptarlos a cada orden de produccion ya que estos pueden variar en tallas, cantidad y detalles,
por medio de la ilustracion se observa que se invirtié un total de 480 minutos lo que equivale a

una jornada de trabajo completa.

Nombre de tares ue 2k vie 3 . dom Sin un 6n mx Thn mé8n e d iz 10 =611
a |4 ‘J‘l|'.l|\"Jrl|‘l‘||'JJ|||'J|||'J|I\|'J|| q
Area de corte 1
inicio El Y
OF 22001 T 1
Calentador mujer con fzja al costado I melange, plomo, negro, azul marino il
Capucha cerrada con faja v cierre inv. al costado, calentador mujer con faja al
costado I 1
Exteriormujer con faja al costado II costado v pretina de la misma tela violeta 1
vino

Chompa cerrada con faja y cierre inv_ al costado
Chompa cerrada con faja v cierre inv. al costado
OP 22011
Camiseta T-polo th Slim de mujer il

Camiseta T-palo th Slim
OP 22056 i_|

Chompa crimstastic de los profesores del Star "
Chompa fusion de los profesores del Star il

Chompa windrumner

OP 22062 '1_|
3
l&

Camiseta para & atletism o del Star
Bermuda para el adetismo del Star
Cachetero para el atletismo del Star
OP 22113
Camiseta sublim ada carril 4 al
Bermuda barricade carril 4
Pantaloneta velour 4 camil 4
OP 22084
Pantalén de hombre en gabardina

3
: : - *
Pantalén skintty gabardina strech original
OP 22038 i_|
Camiseta t-shirt de Mercedes de Jesis Molina il
Pantaloneta de Mercedes de Jesias Molina '
Chompa v pantalén del exterior de Mercedes de Jesis Molina
OP 21218 i
Chompa varsity il
fin -

lustracién 1-4: Jornada laboral semanal del area de trazado
Realizado por: Tania A., Jhonnatan S. 2022

En la ilustracion 2-4 indica a través de un diagrama de Gantt la distribucion del trabajo a lo largo
de un dia considerando el tiempo invertido para el corte de cada trazo, se observa que cada uno
de ellos ocupa un tiempo distinto y esto debido a que cada tipo de prenda se comprende de
distintas piezas, ademas las caracteristicas de un tendido son diversas ya que los mismo tienen
diferente nimero de capas, y la tela puede resultar dificil de tender o cortar, sumado a esto si las
futuras prendas tendran alguna clase de bordado, estampado o sublimado el tiempo aumenta

debido a que las piezas deben clasificarse para enviarlas a procesos externos. Por medio de la
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ilustracion se observa que se invirtié un total de 480 minutos lo que equivale a una jornada de

trabajo completa.

Mombre de tarss G2

Area de trazado 1
inicio o e
OP 22001
Calentador muyjer con faja al costade I melange, plomo, negro, azul marino
Capucha cerrada con faja v cierre inv. al costado, calentador mujer con faja al
costado I

i
Exteriormujer con faja al costado I costado y pretina de la misma tela violeta 11
vino

Chompa cerrada con faja y cierre inv. al costado
OP 22011
Camiseta T-polo th Slim de mujer il
Camiseta T-palo th Slim
OP 22056
Chompa crimstastic de los profesores del Star 1
Chompa fusion de los profesores del Star il
Chompa windrunner
OP 22062
Camiseta para & atletismo del Star 1
Bermuda para el afletismo del Star ol
Cachetero para el atletismo del Star
OP 22113
Camiseta sublim ada carril 4
Bermuda batricade caril 4
Pantaloneta velour 4 caril 4
OP 22084
Pantalon de hombre en gabardina
Pantalin skinmy gabardina strech original
OF 22038
Camiseta t-shirt de Mercedes de Jesis Molina h
Pantaloneta de Mercedes de Jesis Molina h
Chompa v pantalén del exterior de Mercedes de Jesis Molina
OP 21218

Chompa varsity 2l
fin &we

lustracién 2-4: Jornada laboral semanal del &rea de corte
Realizado por: Tania A., Jhonnatan S. 2022

4.2.1 Célculo de la demanda

En la obtencién de la demanda anual no se consideraron los afios 2020 y 2021 debido a que Sacha
Textil redujo su produccion significativamente a causa de la pandemia por el COVID — 19, en
consecuencia, se dejaron de confeccionar uniformes para las instituciones educativas que forman

una parte importante para los ingresos de la organizacion.

Para el célculo del presente afio se utilizaron los registros de los afios regulares 2018 y 2019 con
el uso de la ecuacion (9) de la tasa de crecimiento simple, pues no se tiene acceso a un registro de
afios anteriores a los mencionados. En las ventas utilizadas se selecciond las prendas que se

encuentran dentro de nuestra clasificacion como se muestra en la tabla 25-4.

Tabla 25-4: Calculo de la demanda

DEMANDA ANUAL
Familia Demanda 2018 Demanda 2019 _Tgsa de Demanda actual

crecimiento anual 2022
Pantalonetas 1965 2031 3,36% 2100
Pantalones 3991 4198 5,19% 4416
Camisetas 12040 12738 5,80% 13476
Chompas 8227 8576 4,24% 8940
Chalecos 863 875 1,39% 888

Fuente: Sacha Textil, 2022
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4.2.2 Célculo de takt time de la chompa CH023-0O

El calculo del takt time representa la relacion entre el tiempo neto disponible y la demanda del
cliente a través de la ecuacion (15). Para obtener la demanda anual de cada una de las prendas de
la clasificacion, se procede a filtrar los datos proporcionados por Sacha Textil de ventas de afios
regulares, en donde mediante las familias de productos se obtuvo la tasa de crecimiento que se
utiliz6 para multiplicar por cada cantidad de prendas vendidas en el afio 2019 con ello se obtuvo
la demanda individual de las prendas de vestir para finalmente distribuirlas en los 12 meses del

afio y asi obtener la demanda mensual.

Tabla 26-4: Célculo del takt time de cada prenda de vestir para el area de

confeccion

Célculo del takt time
textil

Elaborado por: Tania Aldas, Jhonnatan Saca Aprobado por: |Ing. Luis Avalos

Departamento: Produccion . Tiempo neto disponible

Fecha: mayo - 2022 Takt time = Demanda del cliente
N° | Cédigo de prenda Demanda Mensual Tiempo n(edt;;;lsponlble Takt time (seg)
1 P00l - E 28 0,11 112
2 P002 - E 65 0,34 151
3 P003 - E 51 0,18 104
4 P004 - E 31 011 106
5 P005 - N 183 0,79 122
6 P006 - N 74 0,58 226
7 P007 - N 88 0,71 232
8 P008 - N 23 017 214
9 C009 - I 272 171 180
10 C010 - | 47 042 260
11 CO011- | 118 0,81 198
12 C012- 1 575 2,02 101
13 C013- 1 79 0,74 269
14 C014 -1 32 0,29 260
15 CHO015 - O 60 0,68 325
16 CHO016 - O 58 045 221
17 CHO017 - O 41 0,46 322
18 CHO018- O 45 0,32 203
19 CHO019 - O 36 0,38 301
20 CHO020 - O 106 145 393
21 CHO021 - O 62 0,74 340
22 CHO022 - O 40 0,35 253
23 CHO023 -0 67 2,01 864
24 CHO024 - O 40 0,95 687
25 CHO025 - O 39 0,17 124
26 CHO026 - O 33 0,29 257
27 CHO027 - O 70 113 465
28 CHO028 - O 48 0,63 379
29 CH029 - A 43 0,60 400
30 CHO030 - A 31 040 374

Realizado por: Tania A., Jhonnatan S. 2022

El calculo del tiempo neto disponible en dias se obtiene al dividir proporcionalmente el tiempo
necesario para producir dicha demanda considerando la dificultad de la produccion de cada
prenda. Lo mencionado anteriormente se puede visualizar en la tabla 26-4.

Takt Time = 201 Dias = 0,03 dias/ch
a ime = 67 chompas ias/chompa
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0,03 dias 8 horas 60 min min

chompa | 1 dia laborable Thora " chompa

El takt time correspondiente a la chompa CHO023-O para el area de confeccion, es de 0,03 dias
por prenda en este caso para este tipo de chompa, dado que la produccion se realiza en una jornada
de 8 horas, es necesario transformar este tiempo en segundos lo que indica que para el

cumplimiento de la demanda una chompa debe salir cada 14,4 minutos.

Tabla 27-4: Célculo del takt time de cada prenda de vestir para el area de

pulido y empaque

Caélculo del takt time
textil
: X Aprobado por: Ing. Luis Avalos
Elaborado por: Tania Aldas, Jhonnatan Saca
Departamento: Produccion Fakt time = Tiempo neto disponible
Fecha: mayo - 2022 Demanda del cliente
N° | Coédigo de prenda | Demanda Mensual Tiempo n&t{g;;hspomble Takt time (seg)
1 P00l -E 28 0,14 142
2 P002 - E 65 0,26 116
3 P003 -E 51 0,23 128
4 P004 - E 31 0,12 114
5 P005 - N 183 0,92 145
6 P006 - N 74 0,56 217
7 P007 - N 88 0,66 215
8 P008 - N 23 0,11 133
9 C009 -1 272 1,38 146
10 C010-1 47 0,39 237
11 C011-1 118 0,60 146
12 C012-1 575 2,72 136
13 C013 -1 79 0,63 229
14 C014 -1 32 0,28 252
15 CH015-0 60 0,69 331
16 CH016 - O 58 0,86 429
17 CH017-0 41 0,64 446
18 CH018 -0 45 0,65 413
19 CH019-0 36 0,53 424
20 CH020 -0 106 1,01 274
21 CH021 -0 62 1,15 534
22 CH022 -0 40 0,60 432
23 CH023-0 67 0,41 176
24 CH024 -0 40 0,58 419
25 CHO025 -0 39 0,62 458
26 CH026 - O 33 0,56 490
27 CHO027 -0 70 0,99 407
28 CH028 - O 48 0,70 428
29 CHO029 - A 43 0,59 394
30 CHO030-A 31 0,41 382
Realizado por: Tania A., Jhonnatan S. 2022
Takt Ti 041Dias _ ., 1061 ai d
a me =—= l1as/prenaa
67 Prendas ' /p
0,0061 dias 8 horas 60s minutos

chompa |1 dia laborable Lhora prendas

El takt time correspondiente a lachompa CH023-O para el area de pulido y empaque, es de 0,0061
dias por prenda en este caso para este tipo de chompa dado que la produccién se realiza en una
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jornada de 8 horas, es necesario transformar este tiempo en segundos lo que indica que para el
cumplimiento de la demanda una chompa debe ser retirada el exceso de hilos y empacada cada
en 2,93 minutos.

4.2.3 Diagrama de precedencia para la chompa CH023 - O

Tabla 28-4: Tabla con pesos posicionales de la prenda chompa CH023 — O

! ACTIVIDADES PREDECESORAS DEL BALANCE DE LINEA
toxtil
Elaborado por: Tania Aldas, Jhonnatan Saca [Aprobado por: [Ing. Luis Avalos
Prenda: Chompa [Fecha: [jutio - 2022
Codigo de producto: CH023 - O
Area Ne° Descripcion Tiempo (seg) [Predecesor Pes_o_(?e
posicion
1 Revisar la produccion del dia 7,01
2 Preparar los hilos e insumos y registrar las salidas 6,15 1
3 Entregar los hilos a las trabajadoras 8,37 2
4 Instalar los hilos en las respectivas maquinas 2,30 3
5 Traslado a los racks de corte 517 4
6 Repartir las piezas a las diferentes trabajadoras 5,47 5
7 Coser el forro con el aislante del delantero inferior 215 6 2486,87
8 Coser el forro con el aislante del delantero superior 141 6 2255
9 Costura de linea detalle del delantero parte inferior 99 7 2271,83
10 Costura de bolsillos con cierre 382 6 2612,06
11 |Atracar los bolsillos 25 10 2229,94
12 Cerrar bolsas 32 11 2204,52
13 Costura de la bolsa al delantero 58 9,12 2172,93
14 Unir el delantero superior e inferior y pespuntear 78 8, 13 2114,56
15 Coser el forro con el aislante de la espalda 177 6 2377,28
16 |Costura de linea detalle de la espalda 164 15 2200,48
17 |Coser el forro con el aislante de la capucha 198 6 2250,78
18 |Costura de linea detalle de la capucha 74 17 2052,86
19 |Unir capucha lado izquierdo con derecho 54 18 1978,70
S 20 [Hacer el ojal en la capucha de la chompa 19 19 192431
§ 21 Coser el forro con el aislante de las mangas 318 6 2494,99
"g 22 Costura de linea detalle de las mangas 215 21 2176,68
(@] 23 Unir hombros 49 14, 16 2036,81
24 Pespuntear los hombros 27 23 1988,00
25 Cerrar mangas y costados 179 22,24 1961,49
26 Poner el forro en la capucha 81 6, 20 1905,73
27 Pespuntear la capucha 42 26 1824,27
28 |Unir la capucha con el cuello de la chompa 65 25, 27 1782,65
29 [Costura de partes para forro interno 385 6 2103,15
30 [Coser la capucha con el forro interno 89 28, 29 1718,00
31 Coser el forro con toda la chompa 394 30 1628,97
32 [Coser el sesgo de las mangas 56 31 1234,70
33 [Coser el sesgo del filo inferior 43 32 1178,70
34 Remate de las mangas 269 33 1135,41
35 Coser la vira (cubrecierres) 135 6 1001,49
36 Unir la vira con la chompa 68 34, 35 866,52
37 Pespunte de la vira 113 36 798,28
38 Coser el cierre con la chompa 391 37 684,97
39 Pespunte del cierre 203 38 293,56
40  |Remate del filo inferior 90 39 90,28
41 |Inspeccion de la prenda 69,98 40 5
42  |Transporte al area de pulido 46,30 41
8 43  |Preparado de la maquina corta hilos 6 42 322
=] 44 |Retirar exceso de los hilos de la prenda 143 43 316
o 45 |Transporte de la prenda a la mesa de pulido 9 44 173
46 Revisar la orden de produccion 8 45 164
- 47 |Transporte de la prenda del area de pulido a empaque 9 46 149
3 48 Preparado de los materiales para el empacado 7 46 147
s 49 |Doblado del Chompa 49 47,48 140
g 50 |Etiquetado Gloch 48 49 91
51 Organizado y enfundado 33 50 43
52 |Almacenado del producto terminado 10 51 10

Realizado por: Tania A., Jhonnatan S. 2022
En la siguiente tabla 28-4 se muestra el peso posicional de cada actividad de la empresa, ya sean

estas del area de confeccion, pulido y empaque, exceptuando las actividades que realiza la
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patinadora, es decir la persona encargada de entregar los hilos a cada trabajadora, las piezas a
cortar, sefialar, entre otras las actividades. Debido a que estas actividades son como la preparacion

del material y en un balance de linea no se lo considera.

En la ilustracion 3-4 e ilustracion 4-4 se detallan las precedencias de las areas de confeccion,
pulido y empaque, descartando el resto de areas, dado que trazado no tiene relacién directa con la
materia prima y corte se considera como actividades de preparacién del material, afiadido a esto
las operaciones que se realizan alli necesitan de profesionales capacitados, tanto para el uso de
diferentes softwares de trazado, disefio y la correcta manipulacién del plotter, por otro lado en el
area de corte, es indispensable que el personal encargado tenga habilidad en el uso de las
diferentes maquinas cortadoras debido al inminente peligro que puede representar aunque se
cuente con equipos de proteccion personal y como se observo en la tabla 24-4 la carga de trabajo

se encuentra distribuidas en ambas areas.

Por lo mencionado anteriormente, el balance de linea de las 30 prendas serd realizado en funcion
a las areas de confeccién pulido y empaque, ya que en la practica existen diferentes temporadas
en el afio que requieren aumento del personal y es necesario distribuir y organizar el trabajo de

acuerdo con la recurrencia del talento humano que existe.

()~

lustracion 3-4: Diagrama de precedencias de confeccion del CH023 — O
Realizado por: Tania A., Jhonnatan S. 2022
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llustracion 4-4: Diagrama de precedencias de pulido y empaque del CH023 — O
Realizado por: Tania A., Jhonnatan S. 2022

La ilustracién 5-4 muestra un desbalanceo de la linea en el area de confeccidn, pues para la
distribucion de actividades a las trabajadoras lo que se toma a consideracion son las méaquinas que
se van a utilizar y se les asigna la carga de trabajo intentando ajustar el tiempo de ciclo de la mejor
manera, pero en este procedimiento suele existir errores y aunque se cumple con la demanda

existe demasiado desperdicio de tiempo que equivale a mal uso de talento humano.

TIEMPO DE CICLO DE LA CHOMPA CHO023 - O

g

Tack time (s) = 864

617 IIII

g

g

3

g

g

g

TIEMPOS POR ESTACION (S)
%]
]

8

[}

Trab 3 Trab 4 Trab 5 Trab 6 Trab 7 Trab 8 Trab 9
Recta Recta, Overlock
ojaladora.
atracadora

lustracion 5-4: Tiempo de ciclo y takt time del CH023 — O del area de confeccion
Realizado por: Tania A., Jhonnatan S. 2022

En la ilustracion 6-4 se evidencia que no se culmina con el trabajo lo que provoca retrasos en las
entregas y sobreacumulacion de prendas debido a que solo existe una persona encargada tanto en
el area de pulido y empaque, esto al mirar que el takt time es de 176 segundos menor al tiempo
requerido para culminar las actividades que es de 322 segundos.
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TIEMPO DE CICLO DE LA CHOMPA CHO023 - O
400

350 322

300 -
250

500 Tack time (5) = 176

150

100

TIEMPOS POR ESTACION (8)

50

Pulido y empaque

llustracion 6-4: Tiempo de ciclo y takt time del CH023 — O de pulido y empaque
Realizado por: Tania A., Jhonnatan S. 2022

4.2.4  Asignacion de estaciones del rea de confeccion

Tabla 29-4: Tabla de balance de linea de la chompa CH023 — O para el area de confeccién

BALANCE DE LINEA MEDIANTE HELGESON Y
toxdil BIRNIE
Elaborado por: Tania Aldas, Jhonnatan Saca
Prenda: Chompa [Takt time (s) HE
Cddigo de producto: CH023 - O
el & Tareas de confeccion Precedencias| "¢%0 48 | TIEMPO 50 jativo | NO
posicion| estandar asignado
1 [ 10 |Costura de bolsillos con cierre 2611 382 382 482
1 | 21 |Coser el forro con el aislante de las mangas 2495 318 700 164
2 | 7 [Coser el forro con el aislante del delantero inferior 2488 215 841 23
2 | 15 [Coser el forro con el aislante de la espalda 2377 177 215 649
2 | 9 [Costura de linea detalle del delantero parte inferior 7 2273 99 392 472
1 | 8 |Coser el forro con el aislante del delantero superior 2257 141 491 373
2 | 17 [Coser el forro con el aislante de la capucha 2250 198 689 175
2 | 11 |Atracar los bolsillos 10 2232 25 714 150
2 | 12 |Cerrar bolsas 11 2206 32 746 118
3 | 16 |Costura de linea detalle de la espalda 15 2200 164 804 60
3 | 22 |Costura de linea detalle de las mangas 21 2177 215 164 700
2 | 13 [Costura de la bolsa al delantero 9,12 2175 58 379 485
3 | 14 |Unir el delantero superior e inferior y pespuntear 8,13 2116 78 457 407
3 | 29 |Costura de partes para forro interno 2103 385 842 22
4 | 18 [Costura de linea detalle de la capucha 17 2052 74 74 790
4 | 23 [Unir hombros 14, 16 2037 49 123 741
4 | 24 [Pespuntear los hombros 23 1988 27 149 715
4 | 19 [Unir capucha lado izquierdo con derecho 18 1978 54 204 660
4 | 25 [Cerrar mangas y costados 22,24 1961 179 383 481
4 | 20 [Hacer el ojal en la capucha de la chompa 19 1924 19 401 463
4 | 26 |Poner el forro en la capucha 20 1906 81 483 381
4 | 27 |Pespuntear la capucha 26 1824 42 524 340
4 | 28 |Unir la capucha con el cuello de la chompa 25,27 1783 65 589 275
4 | 30 [Coser la capucha con el forro interno 28,29 1718 89 678 186
5 | 31 [Coser el forro con toda la chompa 30 1629 3% 813 51
5 | 32 [Coser el sesgo de las mangas 31 1235 56 394 470
5 | 33 [Coser el sesgo del filo inferior 32 1179 43 450 414
5 | 34 [Remate de las mangas 33 1135 269 494 370
4 | 35 |Coser la vira (cubrecierres) 1001 135 762 102
5 | 36 [Unir la vira con la chompa 34,35 867 68 831 33
6 | 37 [Pespunte de la vira 36 798 113 113 751
6 | 38 |Coser el cierre con la chompa 37 685 391 505 359
6 | 39 |Pespunte del cierre 38 294 203 708 156
6 | 40 [Remate del filo inferior 39 90 90 798 66

Realizado por: Tania A., Jhonnatan S. 2022
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De acuerdo con la tabla 28-4 se realizd la respectiva asignacién de precedencias y célculo del
peso posicional a través del método Helgeson y Birnie para continuar con el célculo de cada
estacion de trabajo que tendra las actividades necesarias sin sobrepasar el takt time requerido en
donde se toma en cuenta el peso posicional, el tiempo estandar de cada actividad y las

precedencias descrito en la tabla 29-4.

Célculo del nimero de estaciones de trabajo

Para el calculo de las estaciones de trabajo tedricas se ocupa la ecuacion (16)

_4929,01
~ 864
El nimero de estaciones de trabajo necesarias para la chompa CHO023 - O del area de confeccion

n = 5,70 = 6 estaciones de trabajo necesarios

de es de 6 estaciones, en este caso equivaldria a 6 trabajadoras y esto se lo puede corroborar en la
tabla 29-4.

Calculo de la eficiencia en el balance de linea
Para el calculo de la eficiencia se hara uso de la ecuacion (17), para el minutaje de produccion se
utiliza el tiempo de ciclo requerido para confeccionar la chompa que es de 4929,01 segundos, la

jornada equivaldria al takt time que es de 864 segundos y el nimero de trabajadoras serian 6.

492901
~ 864+%6
Se obtuvo mediante el balance linea para la chompa CH023 - O del area de confeccion una

* 100% = 95,08%

eficiencia del 95%. Con un retraso de la linea del 5%.

Calculo del tiempo muerto
Para el calculo del tiempo muerto u ocioso se sumara el tiempo no asignado para cada estacion
de trabajo, en este caso existen 6 estaciones de trabajo y la suma es de 255 segundos que es un

tiempo improductivo en la confeccién de la chompa CH023 - O.
4.2,5 Asignacion de estaciones del area de pulido y empaque de la chompa CH023-0O
De acuerdo con la tabla 30-4 se hall6 2 estaciones de trabajo para el area de pulido y empaque,

para lo cual se utilizo el respectivo diagrama de precedencias, el takt time que para este caso es

176 segundos y el peso de posicion para cada actividad.
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Tabla 30-4: Tabla de balance de linea de la chompa CH023 — O para el area de pulido y

empaque
BALANCE DE LINEA MEDIANTE HELGESON Y
tesctil BIRNIE
Elaborado por: Tania Aldas, Jhonnatan Saca
Prenda: Chompa
Codigo de producto: CH023 - O Takt time de pulido y empaque 176
Peso de | Tiempo Acumulativ No
Est. Tareas de confeccion Precedencias|posicién| estandar asignado
0 (s)

(s) (s) ()
Preparado de la maquina corta hilos 42 473 6 6 170
Retirar exceso de los hilos de la prenda 43 434 143 149 27

1 |Transporte de la prenda a la mesa de pulido 44 292 9 158 18

Revisar la orden de produccién 45 281 8 167 9

Preparado de los materiales para el empacado 46 240 9 176 0
Transporte de la prenda del area de pulido a empaque 46 146 7 7 169
Doblado del Chompa 47,48 140 49 56 120

2 |Etiquetado Gloch 49 91 48 104 72
Organizado y enfundado 50 43 33 137 39
Almacenado del producto terminado 51 10 10 147 29

Realizado por: Tania A., Jhonnatan S. 2022

Calculo del numero de estaciones de trabajo

Para el calculo de las estaciones de trabajo tedricas se ocupa la ecuacion (16)

322
176
El nimero de estaciones de trabajo necesarias para la chompa CHO023 - O del area de pulido y

n = 1,83 = 2 estaciones de trabajo necesarios

empaque es de 2 estaciones, en este caso equivaldria a 2 trabajadoras y esto se lo puede corroborar
en la tabla 30-4, en donde se pretende utilizar a una persona del area de confeccion para que

realice las actividades de pulido o empaque.

Calculo de la eficiencia en el balance de linea
Para el calculo de la eficiencia se hara uso de la ecuacion (17), para el minutaje de produccion se
utiliza el tiempo de ciclo requerido para pulir y empacar la chompa que es de 322 segundos, la

jornada equivaldria al takt time que es de 176 segundos y el nimero de trabajadoras serian 2.

E=—22 L 100% = 9148%
= —_— % =
176 2 0 e

Se obtuvo mediante el balance linea para la chompa CH023 - O del area de confeccion una

eficiencia del 91%. Con un retraso de la linea del 9%.
Célculo del tiempo muerto

La suma del tiempo no asignado para las dos estaciones de trabajo es de 29 segundos que es un
tiempo improductivo en el pulido y empacado de la chompa CH023 — O.
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Luego de haber realizado el balanceo de linea mediante el método Helgeson y Birnie para la
chompa CHO023 — O se obtuvo una carga de trabajo equilibrada para las trabajadoras, en donde se

puede cumplir con la demanda establecida por la fabrica Sacha Textil.

En la tabla 30-4 un balance de la linea en el area de confeccion, pulido y empaque en donde su
takt time es de 864 segundos y 176 segundos respectivamente. La ilustracion 7-4 y la ilustracion
8-4 muestran que las actividades se distribuyen de una manera mas equitativa en las distintas
estaciones de trabajo las cuales estan operadas por una trabajadora, esto beneficia a que haya un
mejor flujo del material para su confeccion, pulido y empaque, haciendo que la linea productiva
sea mas eficiente y se pueda cumplir con la demanda.

Tabla 31-4: Tabla resumen del balanceo de linea de la chompa CH023 — O

Area de confeccion (s)
Estacion 1 - Trab 3 841
Estacion 2 - Trab 4 804
Estacion 3 - Trab 5 842
Estacion 4 - Trab 6 813
Estacion 5 - Trab 7 831
Estacién 6 - Trab 8 798
Area de pulido y empaque (s)
Estacién 1 - Trab 9 176
Estacion 2 - Trab 10 147

Realizado por: Tania A., Jhonnatan S. 2022

BALANCE DE LINEA DE LA CHOMPA
CHO023-0O

1200

:

Tack time (s) = 864

Estacién 1 Estacion 2 Estacion 3 Estacion 4 Estacion 5 Estacion 6
Trab 3 Trab 4 Trab 5 Trab 6 Trab 7 Trab 8

o0
S}

TIEMPOS POR ESTACION {S)
£ [=)]
S S

200

llustracion 7-4: Balanceo de linea de la chompa CH023 — O del area de confeccion
Realizado por: Tania A., Jhonnatan S. 2022
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BALANCE DE LINEA DE LA CHOMPA CH023-0
250

200 :
Tack time (s)= 176

150

100

TIEMPOS POR ESTACION (8)

50

Estacion 1-Trab 9 Estacién 2 - Trab 10

llustracion 8-4: Balanceo de linea del CH023 — O del area de pulido y empaque
Realizado por: Tania A., Jhonnatan S. 2022

En la ilustracion 8-4 muestra la distribucion de las trabajadoras en las areas de confeccion, pulido
y empaque antes y después del balance de linea. En un principio se puede evidenciar que se
cumple con la demanda en el &rea de confeccion dado que en las estaciones de trabajo no se supera
con el takt time, pero no es el caso en el area de pulido y empaque pues hay sobrecarga de trabajo
al tener solo una trabajadora en esta area; pero luego del balanceo de linea se ubica a la trabajadora
de confeccion a pulido y empaque haciendo que la linea sea mas eficiente y se utilice de mejor

manera el talento humano.

N° de trabajadoras antes y después del balance de linea

Numero de trabajadoras
=

Confeccion Pulido y empaque

ANTES ®DESPUES

lustracion 9-4: Balanceo de linea del CH023 — O del area de pulido y empaque
Realizado por: Tania A., Jhonnatan S. 2022

Como se expone en el caso de la chompa CH023-0, a través del método Helgeson & Birnie es
posible determinar las estaciones de trabajo necesarias en funcion a la secuencia mas adecuada

de cada operacion, para asi lograr el cumplimiento de la demanda.
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Tabla 32-4: Tabla resumen de resultados del balance de linea

RESUMEN DE RESULTADOS DEL BALANCE DE LINEA

textil

Area de confeccion Areade corte

Familia Codigo Estaciones de o Estaciones de o
; Eficiencia N Eficiencia
trabajo trabajo

7 82% 3 7%
83% 88%
81% 80%
76% 89%
86% 82%
82% 82%
79% 83%
84% 93%
75% 76%
78% 93%
89% 75%
84% 81%
94% 97%
82% 87%
92% 9%
94% 75%
76% 92%
79% 100%
80% 97%
1% 75%
83% 7%
90% 95%
95% 91%
85% 84%
7% 90%
94% 79%
91% 79%
78% 76%
88% 75%
88% 8%

POO1 -
POO2 -
P0O3 -
P004 -
P0OS -
P0OS -
P0O7 -
P0OS -
€009 -
€010 -
cot1 -
Co12 -
C013 -
C014 -
CHO15 -
CHO16 -
CHO17 -
CHO18 -
CHO19 -
CHO20 -
CHO21 -
CHO22 -
CHO23 -
CHO24 -
CHO25 -
CHO26 -
CHO27 -
CHO28 -
CHO29 -
CHO30 -

Pantalonetas

Pantalones

Camisetas

===~~~ |Z|Z|Z2|Z|m|{m|m|m

Chompas

0o |IN[O|o ([N |oN|ININ|[YNIYNoo|wlwao|jo oo oo |N |0~ o,

Chalecos

>[>|O0|O0|O0|O|O|[O|O|O|O|O|O|O|O|0O
R E R RN R RN G G G R L N R LS LS LS LS SR ISR SR T

ee]

Realizado por: Tania A., Jhonnatan S. 2022

En la tabla 32-4 se presenta un resumen de los resultados obtenidos después del balance de linea
detallados desde el anexo CB al anexo EG de las 30 prendas para el area de confeccion, pulido y
empaque. con estos datos es posible generar la implementacion y evaluacion de la situacion con
el fin de determinar si es necesario el aumento o disminucion del personal, ademés de la
organizacion del trabajo ya que existen algunas prendas en las que es necesario el aumento de una

o0 dos trabajadoras para cumplir satisfactoriamente con la demanda estimada.

Dentro de la implementacion del balance de linea se debe considerar que se realizd una
planificacion mediante un cronograma de las prendas a producirse para el area de confeccion y
pulido con la ayuda del estatus de produccidn, en donde se muestra en que horario que se pretende
realizar dichas actividades, con el nimero de trabajadoras y que prendas, este ultimo con el
calculo de la demanda obtenido en un inicio por cada grupo de prendas. Se implemento desde el
4 al 29 de julio, optimizando asi la jornada laboral como se indica en el anexo EH. Sin embargo,

para comprender lo realizado un poco més a profundidad en la ilustracion 10-4 se indica mediante
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un diagrama de Gantt la planificacion para el dia 7 de julio en el area de confeccion, pulido y
empaque donde se utiliza una jornada completa de 480 minutos y se visualiza la distribucion de
las trabajadoras a lo largo de la jornada, ocupando a las 7 trabajadoras de confeccion y a la 1

trabajadora de pulido y empaque dando un buen uso del talento humano.

Mombre o tarss |Du|§(or 3 ‘,pua un Tl |Jr74\'J |x~?4n o Tl 12 e 7l 13 ol 14 e 7l 15 e Tl 16
5 | 30 lasl o [1s 00 laslols a0 aslol sz )eslolslalaslolaslsolas)| olssls0laslolsslsolas ol4slsnlas|olqs|n]a

07/07/2022 480 mins

Inicio 0 mins « W1

Area de confeccion 480 mins T
Confeccion de 1a chompa 146 mins 7tmb
CHO019-0 (7 trabgjadoras)
Confeccion de 1a chompa 44 mins 7 b
CHO025-0 (7 trabgjadoras)
Confeccion de 1a chompa 290 mins et
CHO023-0 (6 trabgjadoras) l

7

Fin 0 mins 4

Area de pulido y empague 480 mins

Pulido y empague dela 190 mins 1trab
pantaloneta POO3-N (1
Pulido y empague dela T4 mins 2wab

pantaloneta PO03-N (2
trabajadoras)
2 trab

Pulido v empaque de la chompa 126 mins
CHO019-0 { 1 trabajadoras)

Pulido v empaque de la chompa 67 mins
CHO023-0{ 1 trabajadoras)

Pulido v empaque de la chompa 23 mins
CHO023-0 { 1 trabajadorsa)

2 trakj

2trab

llustracion 10-4: Planificacion de las actividades para una jornada laboral
Realizado por: Tania A., Jhonnatan S. 2022

4.3 Lineamientos para las actividades

Se implement6 procedimientos dentro del departamento de produccién que contribuyan al buen
desarrollo del trabajo en las diferentes areas, con el fin de reducir los tiempos muertos, asignar y
organizar tareas de acuerdo con la funcién de las trabajadoras y que la linea productiva sea méas

eficiente.

Para lograr lo anterior el equipo de trabajo asumio directrices las cuales fueron entregadas al

departamento de produccién y se presentan a continuacion:

Generalidades:

e Asignar las actividades a la o las trabajadoras con un lapso de tiempo especifico y adecuado
para un buen desarrollo de la actividad con el fin de que el trabajo pueda ser ejecutado,
evitando interrupciones con otros trabajos complementarios a lo consignado inicialmente.

e Priorizar los trabajos complementarios, si estds comprometen al desarrollo 6ptimo de la
produccién, considerando que el tiempo de las actividades iniciales dadas a las trabajadoras
se debe extender con respecto al tiempo que pasen realizando las actividades
complementarias, para que de esa manera no se vea perjudicado su remuneracion econémica.

e Mantener organizado y limpio la estacion de trabajo por parte de la trabajadora que ocupe,

con el propdsito de que exista un buen flujo de los materiales y del personal.
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Cumplir con los horarios establecidos de entrada y salida de la empresa, como también el
horario para el refrigerio y el almuerzo, por parte de las trabajadoras y de gerencia.

Asumir los roles y las responsabilidades descritos en las funciones del puesto de trabajo, con
el fin de no crear una relacién de dependencia con otros trabajadores y niveles de la
organizacion para asi evitar demoras y retrasos en la produccion.

Ejecutar las tareas en el orden descritas en las funciones del puesto de trabajo para asi evitar
desorganizacion y retrasos para las demas areas. Ademas, al seguir la secuencia de actividades

se puede realizar en el tiempo dado el trabajo.

Area de trazado

Comprobar las dimensiones en el escalado de las prendas modificadas a través de la
verificacion del recorrido y no por el encaje en piezas basicas, dado que la segunda opcién
aumenta el tiempo y no genera un resultado acertado.

Generar un escalado para todas las tallas comercializadas en Sacha textil al momento realizar
las modificaciones en los patrones basicos, efectuando archivos que sirvan en caso de un
cambio en la orden de produccion, con el fin responder de forma rapida a percances de este
tipo.

Realizar el trazado para prendas nuevas mediante los patrones de las prendas basicas ya
existentes, con ello se puede tener un modelo en el menor tiempo posible, listo para la revisién
y confeccion de la muestra.

Revisar la orden de produccion e inicialmente antes de proceder en el trazado verificar la
disposicion de tela, si no hubiera pedir en el area de compras Yy si existiera hacer el trazado.
Elaborar el boceto mediante un célculo de proporciones cuando exista el caso de prendas con
cortes en piezas basicas debido a telas combinadas. Esta alternativa debe ser Ilevado en casos
similares, para que la trabajadora no dependa de la opinion de terceras personas y el trabajo

sea sistematico.

Area de corte

Ocupar el tendedor de tela siempre entre dos personas pues él no hacerlo conlleva a un dafio
en los rieles del tendedor y hace que aumente significativamente en el tiempo de tendido.
Limpiar la base de la cortadora de tela al final de la jornada para evitar paradas en medio de
corte de los trazos que pueden afectar al tiempo total designado en el corte del trazo.

Asistir en otras areas cuando se haya culminado la ejecucion de su trabajo y no existan trazos
por cortar, teniendo en cuenta el registro de sus tiempos.

Designar un espacio adecuado para las impresiones de los trazos en funcion de la orden de

produccién remarcando una nota que indique dicha informacion de una manera visual.
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Area de confeccion

e Delimitar el trabajo de la patinadora de acuerdo con las funciones del puesto de trabajo,
considerando que proporciona los insumos y materiales a las trabajadoras, generando asi un
flujo continuo de las prendas.

e Poner la prenda al revés luego de ser terminada, este trabajo debe ser realizado por la
patinadora antes de transportar las prendas al area de pulido para asi evitar un tiempo en
desuso en dicha area.

e Clasificar las prendas terminadas de acuerdo con lotes por tallas eliminando tiempos en

clasificacién posteriores, esta actividad serd hecha por la patinadora.

Area de pulido
o Retirar el exceso de hilos de las prendas de acuerdo con el lote por tallas y posterior ubicarlas
en la mesa de pulido respetando dicha clasificacion.

¢ Iniciar el pulido de las prendas colocandose los respectivos tapones para los oidos.

Area de empaque

e Empacar las prendas apenas exista un lote terminado por talla, siempre y cuando no sea un
conjunto, si se tratara de un conjunto esperar hasta el fin de la confeccion y pulido para asi
evitar la acumulacién de material lo que puede conllevar a que se extravien 0 mezclen entre

tallas y esto provoca un aumento de actividades innecesarias.

4.4 Resultados de la estandarizacion y balance de linea

Dentro de la implementacion es importante contrastar los resultados a travées de indicadores que
reflejen si los cambios realizados en realidad dieron los resultados que se esperaba. Después de
la descripcion de las mejoras hechas dentro de la linea de produccion se levant6 la informacién

necesaria que permitio el célculo de los indicadores.

Eficacia

Area de trazado

El area de trazado como se enuncio anteriormente fue sometido a mejoras dentro de la realizacién
de las distintas actividades para asi retirar aquellas tareas que no agregaban valor consiguiendo
una reduccion en los tiempos y una mejor realizacion de trabajo manteniendo un ritmo estandar

de trabajo que puede ser facilmente medido y controlado.
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Tabla 33-4: Eficacia después de la implementacion del area de trazado.

EFICACIA DESPUES DE LA IMPLEMENTACION

Empresa: Sacha Textil

Elaborado por: Tania Aldés, Jhonnatan Saca

Indicador: Foérmula:

Eficacia: Cantidad de productos empacados ~ Productos producidos

en contraste con la produccién planificada Eficacia = 5 Guctos planificados * 0°%

Fecha Produc?tos Pro_d_uctos Eficacia
producidos planificados

5/7/2022 9 11 82%
6/7/2022 8 9 89%
7/7/2022 7 8 88%
8/7/2022 6 7 86%
11/7/2022 9 11 82%
12/7/2022 7 9 78%
13/7/2022 8 9 89%
14/7/2022 7 8 88%
15/7/2022 9 12 75%
18/7/2022 7 9 78%
19/7/2022 7 9 78%
20/7/2022 8 10 80%
21/7/2022 10 12 83%
22/7/2022 6 7 86%
25/7/2022 7 8 88%
26/7/2022 6 8 75%
27/7/2022 6 7 86%

Realizado por: Tania A., Jhonnatan S. 2022

En la tabla 33-4 se presentan los resultados obtenidos observando una eficacia general de 79%
que indica un aumento significativo en contraste al mismo indicador antes de la implementacion,
también se aprecia que los trazos planificados aumentaron lo que muestra que no solo se tiene un
mayor porcentaje de eficacia, sino que el reducir tareas que no agregan valor da paso al aumento

de metas diarias.

Area de corte
La eficacia después de la estandarizacion del area, al ordenar la secuencia de actividades y dar el
tiempo adecuado para realizar dicha actividad hizo que se obtengan mejoras en el cumplimiento

de las actividades de la trabajadora.

Mediante la interfaz de la programacién a través de Excel se logré calcular el tiempo que se debe
tardarse al realizar un trazo con distintas caracteristicas con ello se pudo obtener exactamente
cuantos trazos debia realizar por dia y mediante un parametro de medicidn se pudo observar que
la trabajadora debia realizar a un ritmo normal todo el proceso de corte e hizo que se motive la
trabajadora al poder medirse a si misma. Eso dio como resultado que en promedio la eficacia

dentro de la familia pantalonetas sea de 79%, para la familia pantalones 82%, para la familia
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camisetas 81%, para la familia chompas 76% y finalmente para la familia chalecos 75% como se

muestran en la tabla 34-4.

Tabla 34-4: Eficacia después de la mejora del area de corte

EFICACIA DESPUES DE LA MEJORA

Empresa: Sacha Textil

Elaborado por: Tania Aldés, Jhonnatan Saca

Indicador: Férmula:

Eficacia: Cantidad de trazos cortados en ~ Productos producidos

~, . Eficacia = — X100%
contraste con la produccion planificada Productos planificados
Familia Fecha Produt?tos Pro_d_uctos Eficacia
producidos | planificados

7/7/2022 7 8 88%

Pantalonetas | 20/7/2022 8 9 89%
22/7/2022 7 7 100%
5/7/2022 9 9 100%

Pantalones 8/7/2022 7 8 88%
13/7/2022 7 7 100%
18/7/2022 8 9 89%
6/7/2022 9 10 90%
11/7/2022 8 9 89%

Camisetas 12/7/2022 7 7 100%
25/7/2022 6 7 86%
271712022 9 10 90%
14/7/2022 10 11 91%

Chompas 19/7/2022 6 7 86%
21/7/2022 7 8 88%
26/7/2022 6 6 100%

Chalecos 15/7/2022 6 7 86%

Realizado por: Tania A., Jhonnatan S. 2022

Area de confeccion

El area de confeccidn al igual que pulido y confeccién son areas a las que decidié implementar
un balance de linea ya que especificamente en confeccion se volvia importante contar con la
organizacion de estaciones de trabajo y asi determinar si el personal actual era capaz de abastecer
la demanda diaria y para ello como primera etapa se debe contar con tiempos estandar para las
operaciones de confeccién posterior a esto se puede continuar con la organizacion del trabajo a
traves del balanceo y después empezar con la implementacion para asi realizar el levantamiento

de informacidn necesario para evidenciar los cambios planteados.

Anteriormente se menciond que dentro del area de confeccion se planteaba una métrica que media
el desempefio de dicha area, sin embargo, como se observa en la tabla 35-4 y la tabla 13-3 través
de las diferentes familias y dias existe un cambio evidente en cuanto al porcentaje de eficacia o
cumplimiento de la planificacion, lo que se intenta conseguir tanto con la estandarizacién y el

balanceo es generar un porcentaje de cumplimiento lineal que es beneficioso no solo para la
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misma rentabilidad de Sacha textil sino también para las trabajadoras que son remuneradas

dependiendo de dicho porcentaje.

Tabla 35-4: Eficacia después de la implementacion del area de confeccion.

Elaborado por: [Tania Aldés, Jhonnatan Saca
Indicador: Formula:
Eficacia: Cantidad de productos confeccionados en Eficacia = Productos producidos X1009%
contraste con la produccién planificada Productos planificados
Familia Fecha Produgtos Pro_d_u ctos Eficacia
producidos | planificados
7/7/2022 63 72 88%
Pantalonetas 13/7/2022 60 61 98%
15/7/2022 45 53 85%
271712022 34 34 100%
8/7/2022 123 140 88%
20/7/2022 36 44 82%
Pantalones | 14/7/2022 120 123 98%
19/7/2022 94 94 100%
22/7/2022 34 39 87%
7/7/2022 192 226 85%
13/7/2022 95 117 81%
15/7/2022 219 266 82%
. 18/7/2022 178 197 90%
Camisetas 50772022 185 203 91%
22/7/2022 83 90 92%
26/7/2022 33 33 100%
271712022 210 219 96%
5/7/2022 250 315 79%
6/7/2022 40 43 93%
11/7/2022 100 108 93%
Chompas 12/7/2022 90 94 96%
14/7/2022 137 160 86%
21/7/2022 141 155 91%
25/7/2022 56 63 89%
Chalecos 25/7/2022 34 39 87%
26/7/2022 44 51 86%

Realizado por: Tania A., Jhonnatan S. 2022

En la tabla 35-4 se puede observar un porcentaje bastante semejante entre familias y dias lo que
muestra a través del porcentaje de eficacia de 93, 91, 90, 89, 87 para pantalonetas, pantalones,
camisetas, chompas y chalecos respectivamente; un resultado propio de un proceso estandarizado,

considerando que la eficacia general es de 90%.

Area de pulido

La eficacia después de la implementacion se vio incrementada debido a que, mediante la
estandarizacion y balance de linea del area de pulido, se organizé el trabajo dando el tiempo
adecuado para que la o las trabajadoras que operen puedan realizar sus labores sin ningun atraso,
proporcionando unas claras metas de trabajo. Las trabajadoras se adaptaron facilmente a este
nuevo cambio esto generaba que Sacha Textil sea mas productiva eliminando demoras en pulir
las prendas de vestir, evitando sobre acumulacién de prendas no pulidas, y menos retrasos para
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que posteriormente las prendas puedan llevarse a la siguiente area de empacado, viendo una
mejora en el cumplimiento de las 6rdenes de produccion. Obteniendo como resultado que en
promedio la eficacia para la familia pantalonetas fuera de 89%, para la familia pantalones 83%,
para la familia camisetas 85%, para la familia chompas 88% y finalmente para la familia chalecos

94% como se muestran en la tabla 36-4.

Tabla 36-4: Eficacia después de la mejora del area de pulido

EFICACIA DESPUES DE LA MEJORA
Empresa: Sacha Textil
Elaborado por: Tania Aldas, Jhonnatan Saca
Indicador: Férmula:
Eficacia: Cam_idad de _p_roductos pulidos en contraste Eficacia = Productos producidos X100%
con la produccién planificada Productos planificados
Familia Fecha Produc_tos Pro_d_uctos Eficacia
producidos | planificados
8/7/2022 63 73 86%
pantalonetas 13/7/2022 60 68 88%
15/7/2022 45 52 87%
28/7/2022 34 36 94%
11/7/2022 123 150 82%
12/7/2022 36 39 92%
Pantalones | 14/7/2022 120 137 88%
20/7/2022 94 123 76%
25/7/2022 34 43 79%
8/7/2022 192 218 88%
14/7/2022 95 109 87%
18/7/2022 219 265 83%
i 19/7/2022 178 205 87%
Camisetas  [751/7/2022 185 243 76%
22/7/2022 83 96 86%
26/7/2022 33 40 83%
29/7/2022 210 240 88%
5/7/2022 100 109 92%
6/7/2022 110 125 88%
71712022 80 135 59%
12/7/2022 100 109 92%
Chompas [713/7/2022 90 103 87%
15/7/2022 137 149 92%
22/7/2022 141 147 96%
25/7/2022 56 56 100%
Chalecos 26/7/2022 34 35 97%
271712022 44 48 92%

Realizado por: Tania A., Jhonnatan S. 2022

Area de empaque

Mediante la implementacion de la estandarizacion y balance de linea en el area de empaque se
obtuvieron beneficios similares a las anteriores areas, las trabajadoras se sentian motivadas al
saber que tenian objetivos claros, conocian con certeza cuanto debian demorarse en empacar un
lote de produccion mediante la interfaz generada en Excel se podia calcular el tiempo a demorarse
y los productos que se deben empacar, organizando asi forma adecuada los tiempos y el momento
para empezar el empacado, considerando que mediante el balance de linea se proporciona la
cantidad de trabajadoras necesarias dependiendo a las prendas de vestir a empacar debido a ello
aumentaba el tiempo de acuerdo a sus acabados.

Con lo anteriormente mencionado se obtuvo como resultado que en promedio la eficacia para la

familia pantalonetas fuera de 94%, para la familia pantalones 87%, para la familia camisetas 89%,
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para la familia chompas 87% y finalmente para la familia chalecos 89% como se muestran en la
tabla 37-4.

Tabla 37-4: Eficacia después de la mejora del area de empaque

EFICACIA DESPUES DE LA MEJORA

Empresa: Sacha Textil

Elaborado por: Tania Aldas, Jhonnatan Saca

Indicador: Férmula:

Eficacia: Cantidad de productos empacados en Eficacia = Productos prox{ufidos X100%

contraste con la produccién planificada Productos planificados

Familia Fecha Produ(?tos Pro_d_uctos Eficacia
producidos planificados

8/7/2022 63 69 91%

Pantaloneta 13/7/2022 60 62 97%

s 15/7/2022 45 45 100%
28/7/2022 34 39 87%
11/7/2022 85 104 82%
12/7/2022 74 94 79%

Pantalones 14/7/2022 120 128 94%
20/7/2022 94 96 98%
25/7/2022 34 41 83%
8/7/2022 22 25 88%
9/7/2022 170 180 94%
14/7/2022 95 106 90%
18/7/2022 69 80 86%

Camisetas 19/7/2022 178 190 94%
20/7/2022 35 40 88%
21/7/2022 300 321 93%
22/7/2022 83 99 84%
29/7/2022 210 222 95%
5/7/2022 55 63 87%
6/7/2022 85 119 71%
7/7/2022 150 162 93%

Chompas 12/7/2022 100 119 84%

13/7/2022 90 113 80%
15/7/2022 137 137 100%
25/7/2022 105 115 91%
26/7/2022 88 118 75%

Chalecos 26/7/2022 34 39 87%
27/7/2022 44 48 92%

Realizado por: Tania A., Jhonnatan S. 2022

Eficiencia

Area de trazado

La eficiencia como indicador de la productividad permiti6 evaluar el tiempo invertido para el
cumplimiento de los trazos planificados en la jornada al igual que el nimero de trabajadoras, sin
embargo, en esta area no es necesario incluir una trabajadora mas y tampoco fue incluido en el
balance de linea ya que su area se encuentra equilibrada. En la tabla 38-4 se puede observar los
resultados obtenidos después de la implementacién donde se muestra un mejor aprovechamiento

de la jornada laborar.

112



Tabla 38-4: Eficiencia después de la implementacion del area de trazado.

EFICACIA DESPUES DE LA IMPLEMENTACION

Empresa: Sacha Textil

Elaborado por: Tania Aldés, Jhonnatan Saca

Indicador: Férmula:

Eficacia: Cantidad de productos empacados _ Productos producidos

en contraste con la produccién planificada Eficacia = 5 fuctos planificados * 1007

Fecha Produt?tos Pro_d_uctos Eficacia
producidos planificados

5/7/2022 9 11 82%
6/7/2022 8 9 89%
7/7/2022 7 8 88%
8/7/2022 6 7 86%
11/7/2022 9 11 82%
12/7/2022 7 7 100%
13/7/2022 8 9 89%
14/7/2022 7 8 88%
15/7/2022 9 9 100%
18/7/2022 7 9 78%
19/7/2022 7 9 78%
20/7/2022 8 10 80%
21/7/2022 10 12 83%
22/7/2022 6 7 86%
25/7/2022 7 8 88%
26/7/2022 6 8 75%
27/7/2022 6 7 86%

Realizado por: Tania A., Jhonnatan S. 2022

También se debe aclarar que la persona designada para esta area usualmente suele colaborar en
otras actividades como corte, puesto que en dicha area existen operaciones en las que se vuelve
imprescindible la colaboracion de dos trabajadoras. Al final de la implementacién se tuvo un

porcentaje de eficiencia del 80%.

Area de corte

Tabla 39-4: Eficiencia después de la mejora del area de corte

EFICIENCIA DESPUES DE LA MEJORA
Empresa: [Sacha Textil [ Trabajadoras:
Elaborado por: | Tania Aldés, Jhonnatan Saca | 1
Indicador: Férmula
Eficiencia: Tiempo consumido para el corte Eficiencia = Minutaje Produccién o 00
de los trazos de acuerdo con la jornada laboral Jornada « #operarios
- Mmutajg ’de Tiempo total S
Familia Fecha produccién Eficiencia
(Horas)
(Horas)
7/7/2022 7,03 8 88%
Pantalonetas 20/7/2022 5,34 8 67%
22/7/2022 6,17 8 7%
5/7/2022 5,76 8 2%
Pantalones 8/7/2022 5,86 8 73%
13/7/2022 6,01 8 75%
18/7/2022 5,91 8 74%
6/7/2022 6,46 8 81%
11/7/2022 5,77 8 2%
Camisetas 12/7/2022 4,79 8 60%
25/7/2022 6,09 8 76%
27/7/2022 6,22 8 78%
14/7/2022 6,37 8 80%
Chompas 19/7/2022 6,32 8 79%
21/7/2022 6,18 8 7%
26/7/2022 7,67 8 96%
Chalecos 15/7/2022 5,79 8 72%

Realizado por: Tania A., Jhonnatan S. 2022
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La eficiencia después de la estandarizacion del area hizo que se obtenga un mayor
aprovechamiento del tiempo al cortar mayor cantidad de trazos que con respecto a las 8 horas del
trabajo diario se tuvo como resultado en promedio la eficiencia para la familia pantalonetas de
77%, para la familia pantalones de 74%, para la familia camisetas de 73%, para la familia

chompas de 83% y finalmente para la familia chalecos de 72% maostrados en la tabla 39-4.

Area de confeccion

En el area de confeccidén se puede calcular la eficacia a través de los tiempos estandar
implementados en contraste con la produccion planificada y las trabajadoras designadas de
acuerdo con el balance de linea, complementado con las mejoras dentro de la organizacion de las

actividades en especial de la patinadora para mejorar asi el flujo de insumos y materiales.

Tabla 40-4: Eficiencia después de la implementacion del area de confeccion

EFICIENCIA DESPUES DE LA IMPLEMENTACION
Empresa: Sacha Textil
Elaborado por: Tania Aldas, Jhonnatan Saca
Indicador: Formula:
Eficiencia: Tiempo consumido para la produccién de ~ Minutaje Produccién
acuerdo con la jornada laboral Eficiencia = adas #operarios 1007
Minutaje de Tiempo
Familia Fecha produccion total Eficiencia
(Horas) (Horas)
71712022 12 2 86%
Pantalonetas 13/7/2022 7 2 70%
15/7/2022 8 2 80%
271712022 6 2 75%
8/7/2022 31 8 78%
20/7/2022 9 2 90%
Pantalones | 14/7/2022 24 4 86%
19/7/2022 30 8 85%
22/7/2022 11 2 92%
7/7/12022 22 6 73%
13/7/2022 27 6 90%
15/7/2022 26 6 87%
. 18/7/2022 33 8 83%
Camisetas  [750/7/2022 22 6 73%
22/712022 24 6 80%
26/7/2022 9 2 90%
271712022 25 6 83%
5/7/2022 54 8 84%
6/7/2022 44 8 79%
11/7/2022 48 8 86%
Chompas 12/7/2022 42 8 88%
14/7/2022 30 4 94%
21/7/2022 45 8 80%
25/7/2022 27 4 96%
Chalecos 25/7/2022 30 4 94%
26/7/2022 39 6 81%

Realizado por: Tania A., Jhonnatan S. 2022
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En la tabla 40-4 se muestran los resultados correspondientes a la eficiencia de las diferentes
familias con un porcentaje de 78, 86, 82, 87, 88 para pantalonetas, pantalones, camisetas, chompas
y chalecos, como se observa la mayor eficiencia es para las camisetas y chompas que dentro de
nuestros estudios son las prendas que abarcaron mayor cantidad de items, lo que indica que entre
mayor cantidad de prendas se analice la mejora serd mas equitativa, finalmente se obtiene un

porcentaje general de 84%.

Area de pulido

Tabla 41-4: Eficiencia después de la mejora del area de pulido

EFICIENCIA DESPUES DE LA MEJORA
Empresa: Sacha Textil
Elaborado por: Tania Aldas, Jhonnatan Saca
Indicador: Formula:
Eficiencia: Tiempo consumido para el pulido de las Eficiencia = Minutaje Produccic’leOO%
prendas de acuerdo con la jornada laboral Jornada * #operarios
Minutaje de Tiempo
Familia Fecha produccién total Eficiencia Trabajadoras
(Horas) (Horas)
8/7/2022 1,30 0,8 81% 2
Pantalonetas 13/7/2022 1,00 1,1 91% 1
15/7/2022 0,93 1,1 84% 1
28/7/2022 0,70 0,8 87% 1
11/7/2022 4,10 4,5 91% 1
12/7/2022 1,20 0,6 100% 2
Pantalones | 14/7/2022 4,00 2,4 83% 2
20/7/2022 3,13 3,5 90% 1
25/7/2022 1,13 1,4 81% 1
8/7/2022 3,70 4,2 88% 1
14/7/2022 2,01 2,6 7% 1
18/7/2022 4,62 4,8 96% 1
) 19/7/2022 3,76 4 94% 1
Camisetas  [751/7/2022 3,91 2,4 81% 2
22/7/2022 1,75 0,7 83% 3
26/7/2022 0,70 0,2 87% 4
29/7/2022 7,11 1,9 75% 5
5/7/2022 4,39 5 88% 1
6/7/2022 3,60 5 72% 1
7/7/12022 3,51 4 88% 1
12/7/2022 3,10 4.4 70% 1
Chompas 713/7/5022 3,20 4 80% 1
15/7/2022 5,05 6,2 81% 1
22/7/2022 6,19 6,3 98% 1
25/7/2022 2,46 1,4 88% 2
Chalecos 26/7/2022 1,34 1,8 75% 1
27/7/2022 1,74 2 87% 1

Realizado por: Tania A., Jhonnatan S. 2022

La eficiencia después de la implementacion de la estandarizacion y balance de linea en el area de
pulido dio como resultado en promedio de la eficiencia para la familia pantalonetas de 86%, para
la familia pantalones de 89%, para la familia camisetas de 85%, para la familia chompas de 83%

y finalmente para la familia chalecos de 81% como se muestran en la tabla 41-4 esto considerando
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que en una jornada laboral se podian pulir diferente tipos de prendas y los tiempos para el retirado
de los hilos y las trabajadoras también variaban ya que pulian de acuerdo al balance de linea
realizado y en su implementacion en determinadas horas, dentro del area de pulido tenian que
hacer dos trabajadoras y en otras era suficiente con una, todo dependia del tipo de confeccion que

estaban realizando, del empacado y del tamafio del lote de produccién.

Area de empaque

Como resultado de la implementacion de la estandarizacién y balance de linea en el area de
empaque dio en promedio la eficiencia para la familia pantalonetas de 80%, para la familia
pantalones de 87%, para la familia camisetas de 84%, para la familia chompas de 90% y
finalmente para la familia chalecos de 89% como se muestran en la tabla 42-4 esto considerando
que en una jornada laboral se podian empacar diferentes tipos de prendas y los tiempos variaban
como también las trabajadoras que empacaban pues de acuerdo con el balance de linea realizado
y en su implementacién en determinadas horas para el area de empaque tenian que hacer dos
trabajadoras y en otras era suficiente con una, todo dependia del tipo de confeccién que estaban

realizando, de las trabajadoras en el &rea de pulido y del tamafio del lote de produccién.

Tabla 42-4: Eficiencia después de la mejora del area de empaque

EFICIENCIA DESPUES DE LA MEJORA
Empresa: Sacha Textil
Elaborado por: Tania Aldés, Jhonnatan Saca
Indicador: Férmula:
Eficiencia: Tiempo consumido para el empacado . Minutaje Produccién
de acuerdo con la jornada laboral Eficiencia = Jornada * #operarios #operariasX100%
Minutaje de| Tiempo
Familia Fecha produccién total Eficiencia |Trabajadoras
(Horas) (Horas)
8/7/2022 3,96 2,5 79% 2
Pantaloneta | 13/7/2022 2,27 25 91% 1
s 15/7/2022 1,70 12 71% 2
28/7/2022 1,28 1,6 80% 1
11/7/2022 347 3,5 99% 1
12/7/2022 3,02 1,6 94% 2
Pantalones | 14/7/2022 4,90 3 82% 2
20/7/2022 6,19 3,6 86% 2
25/7/2022 2,24 1,5 75% 2
8/7/2022 0,89 0,5 89% 2
9/7/2022 6,89 8 86% 1
14/7/2022 3,85 5 7% 1
18/7/2022 2,80 3.2 87% 1
Camisetas | 19/7/2022 7,22 4 90% 2
20/7/2022 1,42 0,9 79% 2
21/7/2022 9,67 5,6 86% 2
22/7/2022 3,37 4 84% 1
29/7/2022 8,52 5,9 2% 2
5/7/2022 2,51 3 84% 1
6/7/2022 6,00 3 100% 2
7/7/2022 6,83 4 85% 2
Chompas 12/7/2022 4,56 1,4 88% 2
13/7/2022 4,10 5 82% 1
15/7/2022 6,28 6,8 92% 1
25/7/2022 7,41 3,7 100% 2
26/7/2022 4,01 4,2 95% 1
Chalecos 26/7/2022 1,47 1,8 82% 1
27/7/2022 1,91 2 95% 1

Realizado por: Tania A., Jhonnatan S. 2022
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Productividad

Area de trazado

En cuanto a la productividad del area de trazado obtenida de la relacion de la eficacia y la
eficiencia después de la implementacion y como resultado de los cambios realizados dentro de la
organizacion a través de la eliminacién de tareas que no agregan valor que se detallan en el texto
denominado lineamientos para las actividades y asi dar oportunidad al desarrollo de otras
actividades importantes, al igual dentro de la realizacion del trabajo por medio de la

estandarizacion del area.

Tabla 43-4: Productividad después de la implementacion del area de trazado.

PRODUCTIVIDAD DESPUES DE LA IMPLEMENTACION

Empresa: Sacha Textil

Elaborado por: | Tania Aldés, Jhonnatan Saca

Indicador: Formula:
Productividad: El contraste de los B Tiempo empleado  Unidades producidas

productos empacados con el tiempo utilizado | PO e tidad = = total * Unidades planificadas

Fecha Eficiencia Eficacia Productividad

4/5/2022 82% 82% 67%
5/5/2022 75% 89% 67%
6/5/2022 80% 88% 70%
9/5/2022 85% 86% 73%
10/5/2022 86% 82% 1%
11/5/2022 67% 100% 67%
12/5/2022 70% 89% 62%
13/5/2022 81% 88% 71%
16/5/2022 88% 100% 88%
17/5/2022 74% 78% 58%
18/5/2022 7% 78% 60%
19/5/2022 73% 80% 58%
20/5/2022 93% 83% 78%
23/5/2022 73% 86% 62%
24/5/2022 84% 88% 73%
25/5/2022 80% 75% 60%
26/5/2022 86% 86% 4%

Realizado por: Tania A., Jhonnatan S. 2022

En la tabla 43-4 detalla el indicador de productividad tomado dentro del &rea de trazado que
evidencia un aumento significativo en relacion con los datos levantados antes de la
implementacion denotando que el &rea, aunque representa dificultad al principio para la
organizacion de las operaciones se pudo dar una secuencia y tiempos que permitiran mantener

una métrica de control y evaluacidn, al final se logré una productividad del 63% en dicha area.
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Area de corte

La productividad obtenida al aumentar tanto la eficacia y eficiencia del area de trabajo dio como
resultado en promedio de la productividad para: la familia pantalonetas de 62%, la familia
pantalones 61%, la familia camiseta 60%, la familia chompas de 62% Yy finalmente la familia
chalecos de 54% como se muestran en la tabla 44-4 estos indices muestran que, al implementar
una estandarizacion en el area, al organizar adecuadamente el proceso de como llevarse el trabajo

y asignarle correctamente el tiempo necesario a la trabajadora para realizar el corte de los trazos

hace que incremente la productividad.

Tabla 44-4: Productividad después de la mejora del area de corte

PRODUCTIVIDAD DESPUES DE LA MEJORA

Empresa: Sacha Textil

Elaborado por: Tania Aldas, Jhonnatan Saca

Indicador: Formula:

Productividad: El contraste de los N Tiempo empleado  Unidades producidas

trazos cortados con el tiempo utilizado Productividad == el " Unidades planificadas

Familia Fecha Eficiencia Eficacia Productividad

71712022 88% 88% 7%

Pantalonetas | 20/7/2022 67% 89% 59%
22/7/2022 7% 100% 7%
5/7/2022 72% 100% 72%

Pantalones 8/7/2022 73% 88% 64%
13/7/2022 75% 100% 75%
18/7/2022 74% 89% 66%
6/7/2022 81% 90% 73%
11/7/2022 72% 89% 64%

Camisetas 12/7/2022 60% 100% 60%
25/7/2022 76% 86% 65%
271712022 78% 90% 70%
14/7/2022 80% 91% 72%

Chompas 19/7/2022 79% 86% 68%
21/7/2022 7% 88% 68%
26/7/2022 96% 100% 96%

Chalecos 15/7/2022 72% 86% 62%

Realizado por: Tania A., Jhonnatan S. 2022

Area de confeccion

La productividad dentro del &rea de confeccion es el producto de los dos indicadores anteriores y

refleja la interaccion entre la estandarizacion y el balance de linea para lograr un aumento en la

productividad, los resultados presentados en la tabla 45-5 recopilan toda esa informacion.
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Tabla 45-4: Productividad después de la implementacion del area de confeccion.

PRODUCTIVIDAD DESPUES DE LA IMPLEMENTACION
Empresa: Sacha Textil
Elaborado por: Tania Aldas, Jhonnatan Saca
Indicador: Férmula:
Productividad: El contraste de los productos Ny Tiempo empleado  Unidades producidas
producidos con el tiempo utilizado Productividad = Tiempo total * Unidades planificadas
Familia Fecha Eficiencia Eficacia Productividad
7/7/2022 86% 88% 75%
Pantalonetas 13/7/2022 70% 98% 69%
15/7/2022 80% 85% 68%
271712022 75% 100% 75%
8/7/2022 78% 88% 68%
20/7/2022 90% 82% 74%
Pantalones | 14/7/2022 86% 98% 84%
19/7/2022 85% 100% 85%
22/7/2022 92% 87% 80%
7/7/2022 73% 85% 62%
13/7/2022 90% 81% 73%
15/7/2022 87% 82% 71%
) 18/7/2022 83% 90% 75%
Camisetas 750772022 73% 91% 67%
22[7/2022 80% 92% 74%
26/7/2022 90% 100% 90%
271712022 83% 96% 80%
5/7/12022 84% 79% 67%
6/7/2022 79% 93% 73%
11/7/2022 86% 93% 79%
Chompas 12/712022 88% 96% 84%
13/7/2022 94% 86% 80%
14/7/2022 80% 91% 73%
25/7/2022 96% 89% 86%
Chalecos 25/7/2022 94% 87% 82%
26/7/2022 81% 86% 70%

Realizado por: Tania A., Jhonnatan S. 2022

La tabla 45-4 indica los resultados obtenidos dentro del calculo de la productividad con un 729%,
78%, 74%, T77%, 76% para pantalonetas, pantalones, camisetas, chompas y chalecos
respectivamente, con un porcentaje de productividad en el area de confeccion de 76%, tomando
en cuenta que las familias con mayor productividad son las chompas y pantalones con un

porcentaje de 77% y 78% para cada uno, al contrario de las pantalonetas que mantienen una

productividad del 72%.

Area de pulido

La productividad obtenida al aumentar tanto la eficacia y eficiencia del area de pulido dio como
resultado en promedio la productividad para: la familia pantalonetas de 76%, la familia pantalones

de 74%, la familia camisetas de 72%, la familia chompas de 71% y finalmente la familia chalecos
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de 76% como se muestran en la tabla 46-4 estos indices muestran que la implementacién de las

mejoras logré aumentar la productividad del area de pulido.

Tabla 46-4: Productividad después de la mejora del area de pulido

PRODUCTIVIDAD DESPUES DE LA MEJORA
Empresa: Sacha Textil
Elaborado por: Tania Aldas, Jhonnatan Saca
Indicador: Formula:
Productividad: El contraste de los productos pulidos N Tiempo empleado  Unidades producidas
con el tiempo utilizado Productividad = Tiempo total * Unidades planificadas
Familia Fecha Eficiencia Eficacia Productividad
8/7/2022 81% 86% 70%
Pantalonetas 13/7/2022 91% 88% 80%
15/7/2022 84% 87% 73%
28/7/2022 87% 94% 83%
11/7/2022 91% 82% 75%
12/7/2022 100% 92% 92%
Pantalones | 14/7/2022 83% 88% 73%
20/7/2022 90% 76% 68%
25/7/2022 81% 79% 64%
8/7/2022 88% 88% 78%
14/7/2022 7% 87% 67%
18/7/2022 96% 83% 80%
) 19/7/2022 94% 87% 82%
Camisetas 751772022 81% 76% 62%
22/7/2022 83% 86% 72%
26/7/2022 87% 83% 72%
29/7/2022 75% 88% 65%
5/7/2022 88% 92% 81%
6/7/2022 72% 88% 63%
71712022 88% 59% 52%
12/7/2022 70% 92% 65%
Chompas [713/7/2022 80% 87% 70%
15/7/2022 81% 92% 75%
221712022 98% 96% 94%
25/7/2022 88% 100% 88%
Chalecos 26/7/2022 75% 97% 72%
27/7/2022 87% 92% 80%

Realizado por: Tania A., Jhonnatan S. 2022

Area de empaque

La productividad obtenida al aumentar tanto la eficacia y eficiencia del area de empaque dio como
resultado en promedio la productividad para: la familia pantalonetas de 75%, la familia pantalones
de 76%, la familia camisetas de 75%, la familia chompas de 78% y finalmente para la familia
chalecos de 79% como se muestran en la tabla 47-4 estos indices muestran el resultado de una

correcta implementacion.
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Tabla 47-4: Productividad después de la mejora del area de empaque

PRODUCTIVIDAD DESPUES DE LA MEJORA

Empresa:

Sacha Textil

Elaborado por:

Tania Aldas, Jhonnatan Saca

Indicador:

Formula:

Productividad: El contraste de los productos
empacados con el tiempo utilizado

Productividad =

Tiempo empleado

Unidades producidas

Tiempo total

* Unidades planificadas

Familia Fecha Eficiencia Eficacia Productividad
8/7/2022 79% 91% 2%
Pantaloneta | 13/7/2022 91% 97% 88%
s 15/7/2022 71% 100% 71%
28/7/2022 80% 87% 70%
11/7/2022 99% 82% 81%
12/7/2022 94% 79% 74%
Pantalones | 14/7/2022 82% 94% 77%
20/7/2022 86% 98% 84%
25/7/2022 75% 83% 62%
8/7/2022 89% 88% 79%
9/7/2022 86% 94% 81%
14/7/2022 77% 90% 69%
18/7/2022 87% 86% 75%
Camisetas 19/7/2022 90% 94% 85%
20/7/2022 79% 88% 69%
21/7/2022 86% 93% 81%
22[7/2022 84% 84% 71%
29/7/2022 72% 95% 68%
5/7/2022 84% 87% 73%
6/7/2022 100% 71% 71%
717/2022 85% 93% 79%
Chompas 12/7/2022 88% 84% 74%
13/7/2022 82% 80% 65%
15/7/2022 92% 100% 92%
25/7/2022 100% 91% 91%
26/7/2022 95% 75% 71%
Chalecos 26/7/2022 82% 87% 71%
27/7/2022 95% 92% 87%

Realizado por: Tania A., Jhonnatan S. 2022

en productividad.
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En la tabla 48-4 se muestra la eficacia, eficiencia y productividad del antes y después de la
implementacion de la estandarizacion y balance de linea en todas las areas del departamento de
produccién de Sacha Textil, la eficacia promedio conseguida es del 88,6%, la eficiencia promedio
conseguida es del 82,2%, alcanzando asi una productividad del 72,7%. Obteniendo una mejora

del 17,9% con respecto a la eficacia, 10,7% con respecto a la eficiencia y un aumento del 22,2%




Tabla 48-4: Resumen de la implementacion de los resultados

textil

RESUMEN DE LOS RESULTADOS

Elaborado por: Tania Aldas, Jhonnatan Saca Aprobado por: Ing. Luis Avalos
Departamento: Produccion Fecha: agosto - 2022
Area ANTES DESPUES MEJORA
Eficacia|Eficiencia|Productividad | Eficacia|Eficiencia|Productividad | Eficacia|Eficiencia|Productividad

Trazado 71% 71% 50% 86% 80% 68% 14,7% 8,7% 17,9%
Corte 66% 72% 48% 92% 76% 70% 25,3% 4,1% 22,0%
Confeccion| 73% 78% 57% 90% 84% 76% 16,8% 5,7% 18,2%
Pulido 69% 68% 46% 87% 85% 74% 18,3% 17,5% 27,7%
Empaque 74% 69% 51% 89% 86% 76% 14,3% 17,7% 25,3%
Total 70,7% 71,5% 50,5% 88,6% 82,2% 72,7% 17,9% 10,7% 22,2%

Realizado por: Tania A., Jhonnatan S. 2022

RESUMEN DE RESULTADOS DE LA
PRODUCTIVIDAD
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lustracion 11-4: Resumen de resultados después de la implementacion

Realizado por: Tania A., Jhonnatan S. 2022

4.5 Evaluacion econémica

Sacha textil trabaja 5 dias a la semana en una jornada que empieza desde 07h30 hasta las 16h30,
teniendo 1 hora destinada para la comida; 50 minutos en el almuerzo y 10 minutos de refrigerio
completando asi dicha hora. Con esta informacion se procede a calcular el valor por minuto dentro
de la fabrica considerando el costo del personal de mano de obra indirecta, personal de mano de
obra directa, gastos de administracion, gastos de produccion y los dias trabajados en el mes se
obtienen al promediar los dias laborables en el afio teniendo en cuenta los dias feriados, esto para
calcular el costo de las distintas prendas, dejando a un lado la materia prima directa e indirecta ya
gue en cada producto intervienen diferentes telas e insumos. En la tabla 49-4 se muestra que el
valor por minuto dentro de la fabrica es de 12 centavos, este tiempo se considerara para el célculo

de la mejora dentro de la implementacion debido a que en el proyecto técnico se ha considerado

como variable principal el tiempo.
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Tabla 49-4: Resumen de la implementacién de los resultados

Resumen del valor / minuto \9
extl

Costos Total

Personal M.O.I. 4
Jefe de produccién $ 1.000,00
Supervisora $ 600,00
Contadora $ 500,00
Asistente de contabilidad $ 440,00
Personal M.O.D. 12
Disefiadora $ 440,00
Cortadora $ 427,00
Personal de confeccion $ 3.834,00
Personal de actividades manual directo $ 427,00
Gastos de administracion $ 3.011
Gastos de produccion $ 3.132
Jornada diaria (min) 480
Dias habiles / mes 21
Minutos pagados/ mes 121.440
Total costos - gastos $ 13.811
Valor del minuto $ 0,12

Realizado por: Tania A., Jhonnatan S. 2022

En los resultados obtenidos luego de la implementacién mostrados en la tabla 50-4 indican el
porcentaje de mejora dentro del departamento de produccidn para lo cual es importante traducirlos
en beneficios econémicos con el fin de saber la repercusion que se tiene dentro de la rentabilidad
de Sacha Textil.

Tabla 50-4: Ahorro econémico

BENEFICIO CON RESPECTO AL COSTO
textil
Elaborado por: Tania Aldés, Jhonnatan Saca Aprobado por: Ing. Luis Avalos
Departamento: Produccion Fecha: agosto - 2022
) ANTES DESPUES Ahorro Ahorro
Area Productos Tiempo Costo Productos Tiempo Costo (D6lares) a/nual
producidos | invertido | (Ddlares) | producidos | invertido | (Délares) (Ddlares)
Trazado 87 96,73 $ 696 127 108,30 $ 780 | $ 83($% 1.239
Corte 76 98,39 $ 708 127 103,72 $ 47 1$ 38($ 571
Confeccidn 2335 586 $ 4.219 2696 685 $ 4932 1% 713 [$  10.608
Pulido 1465 52,18 $ 376 2696 84,26 $ 607 | $ 2311$ 3.437
Empaque 1465 77,42 $ 557 2659 118,72 $ 855 | $ 297 | $ 4.425
Total $ 1.362,75 | $20.280,92

Realizado por: Tania A., Jhonnatan S. 2022

En la tabla 50-4 se presenta el costo en ddlares antes de la implementacion considerando los
productos producidos en un periodo de tiempo de 17 dias para todas las areas del departamento
de produccion con respecto a la cantidad de dias que se registraron en los indicadores y este mismo

periodo se considerd para el costo luego de la implementacion. Obteniendo asi un ahorro anual
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de: $1 239,00 para el area de trazado, $571,00 para el area de corte, $10 608,00 para el area de
confeccion, $3 437,00 para el area de pulido y $4 425,00 para el area de empaque. Los valores
reflejados toman en cuenta el tiempo de trabajo que se minimizo al implementar la
estandarizacion y el balance de linea, o que muestra la oportunidad de seguir manteniendo la
calidad en los productos en lo que a materia prima se refiere y al reducir los costos de produccion

los mismos de vuelven méas competitivos en el mercado.
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CONCLUSIONES

Al observar y documentar la situacion inicial de la empresa a través de los diagramas de analisis
de proceso y de recorrido se logro tener una vision mas especifica del proceso de transformacion
de la materia prima al producto terminado en prendas de vestir. Al analizar cada una de las areas
se logrd detectar los problemas como demoras excesivas en el area de confeccidn, que mediante
los indicadores para el calculo de la productividad que se utilizaron para esta investigacién dentro
de la parte inicial arrojaron porcentajes deficientes, en donde la eficacia es del 70,5%, la eficiencia

es del 71,5% dando como resultado una productividad del 50,4%.

En la estandarizacion para el area de trazado se evidencié que el desarrollo de las actividades
tiene una misma secuencia en todas las prendas, en el area de corte fue necesario dividir las
familias en 30 prendas distintas por sus variables de estudio, en el area de confeccion se
estandarizo por operaciones debido a que las prendas tienen caracteristicas similares, en el area
de pulido y empaque se realiz6 una agrupacién por familias. Un cambio radical dentro del area
de confeccion debido a las demoras excesivas se procedio a establecer la delimitacion del trabajo

de la patinadora.

Mediante el balance de linea aplicado a través del método de Helgeson y Birnie para cada prenda
de vestir dentro de la clasificacion en las areas de confeccidn, pulido y empaque se distribuyé al
personal inicialmente a confeccion, ubicando a las trabajadoras en dos érdenes de produccién
separadas cuando en el estudio se necesitaba la mitad del personal o asignandoles al area de pulido
y empagque todo mediante los tiempos estandar y el analisis de la demanda realizada. Con ello se
logré una mejor distribucion de trabajo, donde cada trabajadora recibia un tiempo justo y
equitativo con respecto a las demas, eliminando asi demoras por estaciones de trabajo con prendas

acumuladas.

Para empezar con la implementacion se analizd las oportunidades de mejora extraidas en el
levantamiento de informacién de la situacion inicial, a partir de estas ideas se desarrollaron
propuestas que posteriormente se implementaron dentro de la linea de produccidn, es asi como se
desarrollo lineamientos para las actividades que fue socializado con las trabajadoras juntamente
con una charla acerca de la importancia del estudio realizado para asi lograr un compromiso de la
direccion y las trabajadoras. Posterior a la implementacion se evalu6 si los cambios descritos
contribuyeron con el aumento en la productividad, alcanzando asi una mejora en la eficacia del
17,9%, en cuanto a la eficiencia un 10,7%, dando como resultado un aumento del 22,2% con

respecto a la productividad.
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RECOMENDACIONES

Es importante que se mantenga un continuo almacenamiento de datos en el area de trazado para
desarrollar un programa que indique la mejor manera de distribuir las piezas de las prendas en
funcion de los tendidos, longitud y ancho para minimizar el tiempo de corte de las piezas y su

posterior confeccion.

Se recomienda que al implementar los lineamientos de las actividades haya un compromiso no
solo de la direccién sino también de las trabajadoras, logrando asi que las actividades se
desarrollen en la secuencia determinada y con ello los resultados de la estandarizacion y balance

de linea sea la 6ptima.
Es importante que el personal tanto nuevo como existente se encuentre familiarizado con todo los

métodos y organizacion de trabajo mediante capacitaciones periddicas para que todo lo

implementado tenga una buena aceptacion y siga teniendo efecto en el tiempo.
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