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RESUMEN

El objetivo del presente trabajo fue optimizar la produccién aplicando ingenieria de métodos en
la empresa textil ELOHIMTEX, ubicada en el canton Tisaleo. Inici6 con visitas a la empresa para
investigar y registrar la situacion actual del proceso. Se elaboraron diagramas de analisis de
procesos y recorrido, empleando la ingenieria de métodos mediante la medicién del trabajo y
registro de actividades. La medicion implicé cronometrar el tiempo de cada actividad,
identificando el &rea con mayores problemas, siendo confeccion el enfoque principal. Identificada
el area se calcul6 el tiempo estandar. Los resultados revelaron para la chompa un tiempo de 20,08
minutos, Andalisis de valor agregado (AVA) del 72,9%, capacidad de produccién de 95,6 chompas
por dia; para el pantalén, 13,6 minutos, un AVA del 69,15%, capacidad de 141,2 pantalones por
dia; para la camiseta, 6,44 minutos, un AVA del 66,50%, capacidad de 223,6 camisetas por dia;
y para la pantaloneta, 6,96 minutos, un AVA del 60,98%, capacidad de 206,8 pantalonetas por
dia. Se efectu6 un andlisis para eliminar tiempos improductivos, optimizar recursos, reducir
distancias y aumentar la capacidad de produccién. Tras la implementacién de las mejoras se logré
una reduccion de 2,71 minutos en la confeccion de la chompa, un incremento en el AVA del
12,98% y 15,65% en la capacidad, del pantaldn se redujeron 1,71 minutos, aumentando 11,45%
en el AVA 'y 14,39% en la capacidad. En la camiseta se redujeron 0,82 minutos, aumentando un
10,53% en el AVA y 14,70% en la produccion. En cuanto a la pantaloneta, se redujeron 1,10
minutos, incrementando un 11,06% el AVA y 18,8% en la capacidad. En el estudio de la
metodologia 5°S se logré mejoras significativas aumentando un 40% en la primera S, 20% en la

segunda, 60% en la tercera, 20% en la cuarta y 40% en la quinta S.

Palabras clave: <INGENIERIA DE METODOS> <PRODUCCION> <OPTIMIZACION>
<ANALISIS DE VALOR AGREGADO> <CAPACIDAD DE PRODUCCION> <TIEMPO
ESTANDAR> <METODOLOGIA 5°S>.
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SUMMARY

The objective of this research was to work towards optimizing production by applying methods
engineering in ELOHIMTEX textile company, located in the Tisaleo canton. It began with
company Vvisits to research and record the current situation during the process. Process and route
analysis diagrams were designed, using engineering methods by measuring the work and
recording activities. The measurement involved timing the time of each activity, identifying the
area with the greatest problems, with the main focus being on the packaging. Once the area was
identified, the standard time was calculated. The results showed for the sweater a time of 20.08
minutes, Value Added Analysis (VAA) of 72.9%, production capacity of 95.6 sweaters per day;
for the pants, 13.6 minutes, VAA of 69.15%, capacity of 141.2 pants per day; for the T-shirt, 6.44
minutes, an AVA of 66.50%, capacity of 223.6 T-shirts per day; and for the trousers, 6.96 minutes,
an AVA of 60.98%, capacity of 206.8 trousers per day. An analysis was made to eliminate non-
productive time, optimize resources, reduce distances and increase production capacity. After the
implementation of the recommendations, a reduction of 2.71 minutes was achieved in the
production of the sweater, an increase in the AVA of 12.98% and 15.65% in capacity; for the
pants, 1.71 minutes were reduced, increasing the AVA by 11.45% and the capacity by 14.39%.
In the T-shirt, 0.82 minutes were reduced, increasing 10.53% in AVA and 14.70% in production.
As for the shorts, 1.10 minutes were reduced, increasing AVA by 11.06% and capacity by 18.8%.
In the study of the 5'S methodology, substantial improvements were achieved by increasing 40%
in the first S, 20% in the second, 60% in the third, 20% in the fourth and 40% in the fifth S.

Keywords: <ENGINEERING METHODS> <PRODUCTION> <OPTIMIZATION> <VALUE
ADDED ANALYSIS> <PRODUCTION CAPACITY> <STANDARD TIME> <5'S
METHODOLOGY>.

Mgs. Monica Paulina Castillo Niama
C.1. 0603117805
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INTRODUCCION

Las compafiias centradas en la industria textil en la actualidad estan enfocadas en optimizar la
utilizacién de sus recursos y en elevar la satisfaccién de los clientes, con el fin de incrementar
tanto su productividad como su posicion competitiva en el mercado, esto se logra mediante la
implementacion de procesos eficaces y eficientes que garanticen un estandar y un flujo continuo

de la produccion.

Es ampliamente reconocido que muchas de las empresas textiles comienzan como talleres
artesanales que adoptan procesos productivos empiricos y sin estandares o métricas que ayuden
a la empresa a tener control de sus procesos. A medida que experimentan un crecimiento en la
demanda, surgen problemas dentro de su linea de produccion debido a la carencia de procesos
sistematizados o la incertidumbre del método Optimo para la elaboracion de los productos, esta
situacion afecta directamente el desarrollo eficiente de los procesos, puesto que al establecer
estandares todos quienes conforman la empresa estan al tanto de la mejor manera para efectuar el
trabajo y asi se genera un dominio completo del proceso volviendo asi a la empresa mas

competitiva.

ELOHIMTEX es una expresa textil cuyos inicios fueron en el afio 2 000, inicialmente dedicada a
la elaboracion de mochilas. Sin embargo, esta linea de produccién no generaba suficientes
ingresos, apenas cubriendo los salarios de los trabajadores. Ante esta situacion, la empresa optd
por diversificar su oferta de productos con el objetivo de incursionar en el mercado ecuatoriano,
donde surge la idea de expandirse hacia la confeccion de ropa deportiva de diversos tipos. La
planta de produccién esta ubicada en la provincia de Tungurahua, especificamente en el cantdn

Tisaleo, y cuenta con dos almacenes principales en las ciudades de Ambato y Riobamba.

El presente trabajo se centra en abordar los problemas identificados a partir de una investigacion
de campo ejecutada en el proceso de produccion de la empresa ELOHIMTEX, enfocandonos
especificamente en el area con mayor permanencia del material, teniendo en consideracion los
productos con mayor demanda. Es de fundamental importancia el optimizar los procesos de
elaboracion de estos productos y mejorar la productividad, por ello, surge la necesidad de llevar
acabo esta investigacion con el propdsito de aplicar los principios de la ingenieria de métodos,
puesto que esta disciplina sera la encargada de incrementar la productividad y, al mismo tiempo,
permitird evaluar y analizar la situacion actual de la empresa para posteriormente desarrollar e

implementar las mejoras necesarias a fin de optimizar sus procesos.



CAPITULO |

1. DIAGNOSTICO DEL PROBLEMA

1.1. Antecedentes

El Ecuador tiene un amplio recorrido con respecto a la industria textil puesto que segun la
Asociacion de Industrias Textiles del Ecuador (AITE) esta industria data del siglo XX con el
procesamiento de lana, siendo este el punto de partida para que en la actualidad se use con mayor

frecuencia diferentes tipos de fibras como: algodén, poliéster, nylon, acrilicos, lana y seda. (AITE,
2022)

Las empresas textiles han estado en constante desarrollo desde hace méas de 100 afios, buscando
siempre la innovacién y evolucion, esto segun el requerimiento de la demanda para mantenerse
en competitividad dentro del mercado nacional e internacional, por lo que se ha convertido en una
de las industrias mas importantes del ecuador contribuyendo un 7% al PIB (Producto Interno
Bruto) del pais, siendo las provincias que mas se dedican a esta actividad productiva Pichincha,

Guayas, Azuay, Tungurahua e Imbabura. (Mucho Mejor Ecuador, 2022)

El sector textil es considerado el segundo sector manufacturero mas importante en el pais, puesto
gue emplea alrededor de 158 mil plazas de trabajo de forma directa, sin tener en consideracion la
generacién de miles de empleos indirectos segln datos estadisticos del Instituto Nacional de
Estadisticas y Censos (INEC). Es asi como la industria textil encadena alrededor de 33 ramas

productivas en el pais siendo parte fundamental del desarrollo ecuatoriano. (AITE, 2022)

1.2. Planteamiento del problema

A nivel global toda organizacién busca convertirse en lider en el sector productivo donde se
desarrolla, motivo por el cual se busca incrementar su productividad mediante la integracién de
estrategias, herramientas o metodologias enfocadas a la mejora de sus procesos, de la calidad y la

satisfaccion a sus clientes.

Segun informacién recabada por los administrativos de la empresa textil ELOHIMTEX CIA.
LTDA., esta empresa inicié como un pequefio taller donde su produccion era baja y el nimero de
trabajadores era reducido, con el paso del tiempo dicha empresa ha tenido gran aceptacion en el
mercado nacional, motivo por el cual aument6 la variedad de sus productos, por consiguiente,

incorporando nuevas areas y la delimitacion de estas.



En la incorporacion de las areas se tomo en consideracion una en especifica, el area de produccién
que ha sido subdividida en: disefio, trasado, corte, confeccidn, pulido, terminado y empaque, la
empresa al no tener métricas estipuladas considera dificil conocer el rendimiento y desempefio en
dicha area, ademas por los afios de experiencia de los encargados de las areas manifiestan la
existencia de demoras en la fabricacién, tiempos improductivos, movimientos innecesarios de los
operarios, incorrecto manejo de insumos, existencia de cuellos de botella, alto porcentaje de
retrasos en los pedidos, motivos por los cuales han considerado ejecutar un estudio que ayude a

la empresa a optimizar su linea de produccion, para hacerla méas eficiente y eficaz.

La empresa desea estandarizar los tiempos de produccion en el producto que mas demanda tiene,
esto con el fin de mejorar su capacidad y satisfacer la demanda de los clientes con estandares de
calidad acordes a la exigencia del mercado, con una adecuada distribucién de las actividades y
menor pérdida de tiempo entre procesos.

1.3. Justificacion

El presente proyecto permitird identificar procesos deficientes en la linea de produccion y se
enfocara en optimizar la productividad, mejorar el manejo de insumos, en disminuir cuellos de
botella, eliminar o disminuir tiempos improductivos en la linea, reducir movimientos innecesarios
de los operarios, asi como disminuir la cantidad de pedidos retrasados, puesto que mediante el
estudio de ingenieria de métodos que se propone, la empresa podria beneficiarse disminuyendo

sus pérdidas, tiempos, retrasos y brindando satisfaccion a sus clientes.

Este trabajo se va a ejecutar debido al requerimiento de los propietarios de la empresa
ELOHIMTEX CIA. LTDA., en conocer cuales son los tiempos muertos, cuellos de botella y
actividades que no agregan valor, esto con la finalidad de poder distribuir las actividades de
manera Optima, plantear las respectivas mejoras para eliminar los cuellos de botella y los tiempos
muertos alcanzando asi una produccidon mas eficiente para sus productos con mayor demanda,
ademas se evaluara el proceso o flujo de produccién que posee esta empresa para implementar las

mejoras necesarias y mejorar el nivel de productividad que posee.

Para la elaboracién de este proyecto se utilizaran enfoques tanto cualitativos como cuantitativos
y fundamentos tedricos de documentos técnicos e investigaciones cientificas que se analizaran y

posteriormente se utilizarn para una optimizacion de la produccion de la empresa en cuestion.



1.4. Objetivos

1.4.1. Obijetivo general

Optimizar la produccién aplicando ingenieria de métodos en la empresa textil ELOHIMTEX

ubicada en el cantén Tisaleo.

1.4.2. Objetivos especificos

o Diagnosticar la situacion actual del proceso para detectar las deficiencias mediante el uso de
diagramas de procesos y recorrido del material.

e Registrar los tiempos de la linea de produccién, mediante la medicion de tiempo de cada
actividad y asi conocer la eficiencia del proceso actual.

e Estandarizar la linea de produccion de los productos con mayor demanda, mediante el estudio
de ingenieria de métodos para mejorar la productividad en la empresa.

o Implementar alternativas de mejora para maximizar la produccion, mediante el uso diagramas
propuestos.

e Evaluar los resultados del método propuesto, mediante indicadores de medicién para

comparar los resultados con el método de la situacidn inicial.



CAPITULO II

2. MARCO TEORICO

2.1. Antecedentes de investigacion

Este trabajo se orienta en la optimizacion de la produccion aplicando ingenieria de métodos en la
empresa textil ELOHIMTEX CIA. LTDA., esto con el fin de estandarizar los tiempos en
ejecucidn de sus procesos y optimizar recursos, por ende, se opt6 por ejecutar una investigacion
con el fin de obtener informacidn de trabajos relacionados con el tema planteado, a continuacion,

se detallan las referencias con mayor relevancia:

De acuerdo a (Saca; & Aldas, 2022), en su trabajo de titulacion denominado “Implementacion de la
estandarizacion, balance de lineas aplicando el método Helgeson & Biernie para la mejora de la
productividad en el proceso de produccion de la empresa Sacha textil”, donde los autores buscan
mejorar la productividad en el proceso de produccion de prendas de vestir utilizando la
metodologia Helgesom & Biernie para la estandarizacion y balance de lineas, los autores
mencionan que luego de ejecutar su estudio e implementacién de las metodologias abordadas en
su trabajo de titulacion lograron mejorar la productividad en un 22,24%, teniendo asi un ahorro
de $20280,92 dolares americanos anuales. (Aldas, T., & Saca, J., 2022 p. 88-125)

Segun el tesista (Gualcapi, 2018), elabor6 la tesis denominada, “Optimizacion de los procesos
productivos en la seccién de asientos mediante ingenieria de métodos y simulacion de procesos
en la compafia Corpmegabuss Cia. Ltda.”, donde utilizan herramientas técnicas de ingenieria de
métodos esto con el fin de optimizar los procesos de produccion en la seccion asientos de la
compariia, puesto que la compafiia busca con este estudio el aumento de la productividad y
disminuir los costos en la produccidn, para llevar a cabo este proyecto toma en consideracion
formularios para obtener tiempos estandar, diagramas de procesos, de recorrido, de Gantt, para
luego de un andlisis respectivo de los datos obtenidos en el estudio elaborar un modelo de
simulacion del sistema productivo obteniendo asi tiempos totales de fabricacion, distancias que
recorren los materiales entre puesto y puesto, asi también los puntos criticos del método de trabajo
por consiguiente mediante las herramientas mencionadas anteriormente elaboran un disefio
mejorado obteniendo asi una distribucién optima en los procesos productivos, logrando eliminar
demoras, transportes y actividades innecesarias que producian perdidas en la compafiia, dando asi

una produccién mas eficiente y eficaz. (Guilcapi, L., 2018 p. 80-114)



Conforme a (Gamboa, 2022), elabor¢ la tesis designada “Estudio de tiempos y movimientos para
optimizar los procesos productivos en la corporacién Impactex Cia. Ltda. del canton Ambato” en
la cual el autor utiliza el estudio de tiempos y movimientos para estandarizar los tiempos en cada
actividad, optimizar y llevar un control en el tiempo de produccién. Segun el tesista luego de
aplicada esta metodologia se logré mejorar el ratio de operacion en un 23% al eliminar transportes
innecesarios y aumento en la capacidad de produccién disminuyendo asi los cuellos de botella
existentes. También se ejecutd un balance de lineas dando un porcentaje de balances del 76%
frente a un 48% que se tenia al inicio del estudio, cabe destacar también que se obtuvo un

incremento en la produccién de 57 docenas de producto terminado por jornada laboral. (Gamboa,
K., 2022 p. 86-116)

Segun (Loor, 2022) Elaboro la tesis denominada “Optimizacion de la produccién en la elaboracion
de alimento balanceado aplicando la ingenieria de métodos en la empresa agropecuaria
BRILOOR S.A. de Portoviejo”, se aplico la ingenieria de métodos mediante la toma de tiempos
y registro de actividades, con el método actual el tiempo total de produccion es de 78.47 min'y
con el método propuesto el tiempo es de 59,59 min, lo que representa una disminucion del 24,06%
del tiempo total, también se observa que con el método actual su costo por hora-maquina es de
$238,63 y con el método propuesto es de $140,85 representando un ahorro mensual de $97,78,
por otro lado, su produccién aument6 de 30qg/hora a 50,83qg/hora. Finalmente, los procesos de
pesaje, molido, mezclado y despache, increment6 en un 11,51%, 78,69%, 3,39% y 12,89%,
respectivamente, se obtuvo que todos los procesos tengan un porcentaje superior al 75% y asi se

logre la aceptacion de la empresa para implementarlo. (Loor, D., 2022 p. 130-137)

De acuerdo con (Llano; & Yanchapaxi, 2021) Elabord la tesis denominada “Estudio de tiempos y
movimientos para la optimizacion de la produccion en la empresa textil Cotopaxi”, se aplico el
estudio de tiempos y movimientos para lograr reducir los tiempos de produccién, aparte de
obtener los tiempos del proceso de produccion se empled los resultados para equiparar los tiempos
en las diferentes estaciones de trabajo, también se buscé apoyar al sistema de gestién de calidad.
El tiempo actual de produccién es de 8 horas con una productividad de 320 unidades, con las
mejoras implementadas el tiempo asignado es de 7,63 horas con una productividad de 331
unidades, lo que representa un incremento del 3,32% en la productividad de la empresa, logrando

asi una optimizacion de tiempo y recursos. (Llano, 1., & Yanchapaxi, R., 2021, p. 85-86)



2.2.Marco teorico

2.2.1. Productividad

La productividad es la relacién entre la cantidad de bienes producidos y los insumos utilizados
para realizar los mismos, para mejorar la productividad se debe emplear la cantidad minima de
recursos y maximizar lo producido. (Loor, D., 2022)

2.2.1.1. Medicién de la productividad

Para poder medir la productividad de una empresa se utiliza la siguiente formula:

numero de productos o servicios

Productividad = (1)

recursos utilizados

También se puede mencionar que una empresa es productiva cuando se logra optimizar al méaximo

10S recursos. (Ochoa, M., 2023)

2.2.2. Ingenieria de métodos

La ingenieria de métodos es considerada una técnica cuya funcion busca incrementar la
productividad dentro del trabajo, eliminando desperdicios, ahorro de tiempos y de esfuerzos,
disminuyendo costos y permitiendo el aumento de la calidad en los productos, busca

primordialmente mejorar el método empleado a la hora de producir un bien o servicio. (Zambrano,
N., & Rosales, E. 2022, p. 4-7)

2.2.2.1. Estudio de métodos

El estudio de métodos se enfoca en el registro de forma sistematica de como se ejecuta el trabajo
ya sea en ambito actual o propuesto, esto con el fin de definir y emplear un tipo de método mas

facil, eficaz y que ayude en la reduccion de costos. (Yepes, V., 2021)

El estudio de métodos tiene como fin:

e Incrementar la eficiencia y eficacia de los procesos y procedimientos.
e Mejorar la distribucion del espacio de trabajo, el disefio del equipo y las instalaciones.

o Ahorrar el esfuerzo humano y disminuir la fatiga innecesaria.
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e Optimizar el manejo de materiales, maquinaria y mano de obra.

e Proporcionar mejores condiciones laborales.

Etapas del estudio de métodos

Debemos tener en consideracion que este estudio utiliza métodos sistematicos, es decir, opta por

seguir un proceso cuya estructura se la puede considerar de la siguiente manera:

o Seleccionar el trabajo a estudiar.

e Registro de las observaciones pertinentes.

e Examinar el registro de observaciones con la criticidad pertinente.
e Establecer un método adecuado.

e Valorar el método propuesto.

o Delimitar el método propuesto.

e Implementar el nuevo método.

e Controlar

Seleccionar el trabajo a estudiar
Esta etapa es la encargada de seleccionar el trabajo bajo estudio, tomando en consideracion las

actividades gue se ejecutan en la misma. (Betancourt, D., 2019)

Registro de las observaciones pertinentes
Encargada de recopilar de la informacidn pertinente y necesaria del método o métodos utilizados

mediante una observacion directa. (Betancourt, D., 2019)

Examinar el registro de observaciones con la criticidad pertinente
Se enfoca en examinar toda la informacion recopilada en la etapa anterior de forma critica para

establecer que actividades dan valor y cuales no al proceso productivo. (Betancourt, D., 2019)

Establecer un método adecuado
Este paso se encarga de establecer un método que sea mas eficiente, préactico, econdmico y eficaz

en funcion a la informacién examinada. (Betancourt, D., 2019)

Valorar el método propuesto
Esta etapa es la encargada de evaluar el método ideado y compararlo con el método actual, para

mediante esto verificar cuan efectivo es en funcion al existente. (Betancourt, D., 2019)



Delimitar el método propuesto
Lo que se busca con esta etapa es definir y delimitar el método que se ha considerado como

conveniente para la mejorar del proceso. (Betancourt, D., 2019)

Implementar el nuevo método
Aqui es de vital importancia explicar y capacitar a las personas involucradas con respecto a las

actividades ejecutadas puesto que seran las encargadas de operar con el nuevo método. (Betancourt,
D., 2019)

Controlar
Esta es la etapa final y mas critica puesto que se debe dar seguimiento periddico a como se esta
llevando a cabo el proceso con el nuevo método, esto con el fin de verificar la eficiencia del

proceso, ademas, para evitar el riesgo de que el personal regrese al método antiguo. (Betancourt, D.,
2019)

2.2.2.2. Estudio de tiempos

También conocido como el método clasico con cronémetro, aunque la tecnologia ha ido
evolucionando este método es el mas utilizado, se basa en medir el tiempo que un trabajador dura
en una determinada actividad con el fin de conocer el tiempo estandar considerando los tiempos

suplementarios. (Salazar, M., 2019a)

El principal objetivo de este estudio es medir el rendimiento de la maquinaria y los trabajadores,
fijando etapas de produccion para cumplir con la entrega de los pedidos en el tiempo acordado,
reduciendo costos y tiempos de produccion. Para llevar a cabo con este estudio se necesita un
cronoémetro, una hoja para registrar los tiempos y una cinta métrica para medir las distancias

recorridas. (Miniguano, M., 2022)

Estudio de tiempos con cronémetro

Se emplea para establecer el tiempo estandar que dura un trabajador en una actividad, observando
y registrandola por varios ciclos, luego ese tiempo se aplica a los demas trabajadores que realizan

la misma actividad. (Caballero, R., 2019)

Los pasos en un estudio de tiempos con crondmetro:

e Delimitar la actividad a estudiar.

e Calcular el nimero de ciclos a registrar.



o Medir el tiempo de la actividad y calificar el desempefio del trabajador.

e Determinar el tiempo estandar.

Tipos de cronometraje

Existen dos tipos de cronometrajes y estos se los ocupa dependiendo de la actividad o proceso

que se va a evaluar, los cuales son:

El cronometraje acumulativo

Se basa en poner en marcha el crondmetro continuamente durante toda la actividad, comienza con
el primer elemento del primer ciclo y no se detiene hasta que se completan todas las actividades.
Al finalizar cada elemento, el experto registra el tiempo indicado por el cronémetro y una vez
finalizada la prueba, efectuando la resta correspondiente, una vez culminado el estudio.

El principal objetivo de este enfoque es que se puede registrar todo el tiempo que el trabajo puede

estar sujeto a observacion. (Salazar, M., 2019c)

El cronometraje con vuelta a cero

El cronometraje con vuelta a acero incluye registrar el tiempo de forma directa de cada elemento,
es decir, al finalizar cada elemento se regresa el cronémetro a cero y empieza de nuevo su marcha

para registrar el siguiente elemento (Salazar, M., 2019c).

2.2.3. Mapeo de procesos

El mapeo de procesos cuyo enfoque es el crear diagramas de flujo de trabajo, que permiten
percibir una perspectiva mas clara y precisa de los procedimientos y operaciones, esto con el fin

de comprender el proceso ejecutado para la elaboracién de un producto o un servicio.(Magni, P.,
2023)

La simbologia empleada en este tipo de diagramas fue propuesta por la Sociedad Americana de
Ingenieros Mecanicos (ASME), la cual facilita la comprension de la secuencia de actividades

presentes en el proceso productivo.
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Tabla 2-1: Simbologia ASME.

Simbolo Actividad Descripcion

Una operacion es cuando existe modificacion de

Operacién al menos una caracteristica ya sea fisica o quimica
O de un objeto.

Se denomina inspeccion al hecho de examinar un
| | Inspeccién objeto con el fin de verificar su calidad o cantidad.
IE§ Transporte Se da cuando un objeto es movido de un lugar a

otro.

D Demora Indica cuando existe un retardo en el desarrollo
del proceso.

Representa el depositar un objeto en un area
v Almacenaje determinada ya sea de forma parcial o

permanente.

Fuente: Niebel, B. & Freivalds, A. 2009.
Realizado por: Peralta S. & Sanchez S., 2023.

2.2.3.1. Diagrama de procesos

Este tipo de diagrama es enfoca en representar la secuencia logica de todas las actividades
ejecutadas en el proceso productivo, mediante la utilizacion de la simbologia antes mencionada,
misma que permite conocer la distancia de transporte empleado y el tiempo utilizado en cada
actividad ejecutada. Este diagrama es importante ya que representa todas las actividades del
proceso, permitiendo identificar aquellas actividades que no agregan valor, al igual que ayuda a

identificar demoras o almacenamientos innecesarios de ser el caso. (Niebel, B., & Freivalds, A. 2009,
p. 25-28)

2.2.3.2. Diagrama de recorrido

Este diagrama es una representacion grafica de todas las areas inmiscuidas en el proceso
productivo de un bien o un servicio, tomando en consideracién la trayectoria que toma el material
de un &rea a otra hasta llegar a su destino final, todas las actividades inmersas en este diagrama

son representadas mediante la simbologia ASME en un plano a escala de la planta.

El flujo que tiene el material a lo largo del proceso es representado mediante pequefias flechas

las cuales indican la direccion que tiene la linea. (Niebel, B., & Freivalds, A. 2009, p. 28-31)

2.2.4. Numero de observaciones

La Oficina Internacional de Trabajo sugiere registrar un minimo de 50 ciclos para actividades

cortas y de 20 a 30 cronometrajes para trabajos largos. EI nimero de periodos de tiempo depende
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de la duracién de la actividad, la precision requerida para mostrar el tiempo representativo y la

estabilidad del trabajador o maquina. (Yepes, V., 2022)

También conocido como el tamafio de la muestra, es un proceso importante en la fase de
cronometraje, ya que la confiabilidad de este estudio depende de ello. El propdsito de este

procedimiento es determinar el valor medio de cada elemento. (Salazar, M., 2019b)

2.2.4.1. Criterio General Electric

El criterio de general electric determina el nimero de ciclos a registrar en funcion a la duracion
que tienen las actividades bajo estudio, relacionandola en minutos, en la Tabla 2-3 se evidencia

el nimero de ciclos segun el tiempo empleado en las actividades ejecutadas. (Cabrera, D., 2014 pags.
22-23)

Tabla 2-2: Criterio de General Electric.

Tiempo de ciclo (Minutos) | Namero de ciclos que cronometrar
0,10 200
0,25 100
0,50 60
0,75 40
1,00 30
2,00 20

4,00-5,00 15
5,00-10,00 10
10,00-20,00 8
20,00-40,00 5
Mas de 40,00 3

Fuente: Cabrera, D., 2014
Realizado por: Peralta, S. & Sénchez, S., 2023

2.2.4.2. Factor de calificacion (Valoracion del ritmo de trabajo)

Miniguano (2022), manifiesta que el factor de calificacion tiene como principal objetivo hallar el
tiempo real de un trabajador para realizar una tarea, tomando en cuenta diversos factores que
intervienen en el lugar que se desarrolla la actividad, ya que este tiempo realista sirve como base
para planificar y controlar la produccion. Aquellos factores pertenecen al método Westinghouse
como la habilidad, el esfuerzo, las condiciones y la consistencia, de los cuales los dos primeros

son los primordiales para realizar este estudio.(Abraham, C., 2008 p. 109-110)
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o Habilidad: Es la capacidad de un trabajador para realizar una actividad dada no variable por
el trabajador.

e Esfuerzo: Es las ganas de realizar una actividad por parte del operario, aplicando la habilidad
con la que cuenta.

e Condiciones: Son los factores que afectan al trabajador mas no al método de la actividad,
puede ser iluminacion, ruido, temperatura.

o Consistencia: Es el tiempo del operario que se repiten constante o inconscientemente, lo mejor

es corregirlo antes que perjudique al operario.

Tabla 2-3: Factores de calificacion

Habilidad Esfuerzo
+0,15 Al Superhébil +0,13 Al Excesivo
+0,13 A2 Superhébil +0,12 A2 Excesivo
+0,11 B1 Excelente +0,10 Bl Excelente
+0,08 B2 Excelente +0,08 B2 Excelente
+0,06 C1 Bueno +0,05 C1 Bueno
+0,03 c2 Bueno +0,02 Cc2 Bueno
0,00 D Promedio 0,00 D Promedio
-0.05 El Regular -0,04 El Regular
-0.10 E2 Regular -0,08 E2 Regular
-0.16 F1 Pobre -0.12 F1 Pobre
-0.22 F2 Pobre -0.17 F2 Pobre
Condiciones Consistencia

+0,06 A Ideal +0,04 A Perfecta
+0,04 B Excelente +0,03 B Excelente
+0,02 C Buena +0.01 C Buena
0,00 D Promedio 0,00 D Promedio
-0,03 E Regular -0,02 E Regular
-0,07 F Pobre -0,04 F Pobre

Fuente: Abraham, C., 2008
Realizado por: Peralta, S., & Sanchez, S. 2023.

2.2.5. Tiempo normal

El tiempo normal es considerado como el tiempo medido a los trabajadores a un ritmo de trabajo

normal.

La férmula para determinar este tiempo se la muestra a continuacion:
Ty=To*Fy (2)
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Donde:
Tn= Tiempo normal
To = Tiempo observado

Fv = Factor de valoracién

2.2.6. Tiempo estandar

Una vez encontrado el tiempo normal y los tiempos de holgura, se procede a calcular el tiempo

estandar o también conocido como tiempo tipo.

Se aplica la siguiente férmula:
T, = Ty * (1 + %S) (3)
Donde:
Ts= Tiempo estandar
Tn= Tiempo normal

S= Suplementos

2.2.7. Estandarizacién

La estandarizacion de los procesos de produccion se alcanza como respuesta final a la medicion
del trabajo, se puede decir que, es el tiempo promedio que tarda un trabajador en realizar una
actividad completa. En este tiempo se toma en cuenta los suplementos y holguras que conlleva la

tarea como puede ser por fatiga, necesidades personales, entre otros. (Niebel B., & Freivalds, A., 2009
p. 1-7)

Las funciones de las empresas que estan relacionadas con la produccién se encuentran vinculadas
con las funciones de métodos y estandares, debido a que los estandares hallados deben contener
seguimientos ante la mejora del desempefio del operador de acuerdo con los estandares de

aprendizaje y las mejoras que se pueden aplicar en el método. (Niebel B., & Freivalds, A., 2009 p. 1-7)

Una ventaja de los estandares es implementar el pago salarial ya que se conoce el desempefio de
cada trabajador individualmente y se puede elaborar un plan de incremento en base a lo producido.
También se trata de comparar métodos para elegir el mejor de ellos, al menor costo, calcular la
capacidad de produccién y con esas referencias tomar la decision de adquirir 0 no una nueva

maquinaria. (Niebel B., & Freivalds, A., 2009 p. 1-7)
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2.2.8. Suplementos

Todo trabajador tiene paradas en su labor diaria debido al cansancio fisico, fatiga, para satisfacer
sus necesidades personales u otros motivos, por lo que es indispensable agregarle un valor
suplementario al tiempo de trabajo normal ya que si no se le sumaria estas paradas no podriamos

conocer correctamente el tiempo estandar de produccion.(Loor, 2022)

Se debe tener en cuenta que los valores de asignacion son diferentes para hombres y mujeres,

estos suplementos se los clasifica como:

e Suplementos fijos: Necesidades personales
e Suplementos variables: Fatiga

e Suplementos especiales

Para conocer los valores de asignacion para suplementos, tenemos la que se muestra a

continuacion que nos facilita la Organizacion Internacional de trabajo (OIT).
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llustracion 2-1: Sistema de Suplementos
Fuente: (Salazar, M., 2019d)
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CAPITULO Il

3. MARCO METODOLOGICO

3.1. Tipo de estudio

El presente trabajo de titulacion tiene un enfoque de estudio del tipo técnico, puesto que toma en
consideracion herramientas fundamentales de ingenieria de métodos, con lo cual se busca una
optimizacién de los procesos productivos y el dar solucion a los problemas existentes en la
empresa textil ELOHIMTEX, esto ejecutando un andlisis y posterior desarrollo de propuestas de

mejoras que ayuden a la empresa en sus procesos.

3.1.1. Investigacion documental

Para la elaboracion del presente trabajo se vio en la necesidad de ejecutar una fundamentacion
tedrica con relacion a ingenieria de métodos en fuentes bibliogréaficas confiables como: libros de
ingenieria de métodos, repositorios universitarios, articulos cientificos, revistas, entre otros, esto

con el fin de tener una guia y nocion para alcanzar los objetivos planteados.

3.1.2. Investigacion de campo

Con relacion a la investigacion de campo se ejecutd un diagnoéstico de la situacion actual de la
planta de produccion, por lo cual, se tuvo la necesidad de visitar presencialmente la empresa textil
ELOHIMTEX, esto con el fin de obtener informacion y recolectar datos requeridos para la

elaboracion de este trabajo.

3.2. Metodologia

3.2.1. Meétodo deductivo

Para el presente proyecto se realiz6 una investigacién bibliografica sobre ingenieria de métodos,
mediante revisiones se determind que es una técnica importante que sirve para mejorar la
productividad de toda empresa, dicha técnica sirvié como fundamento para dar soluciones a los
problemas del tipo cuellos de botella, tiempos improductivos que ocurren en los procesos de la

empresa, de esta manera mejorar la productividad.

Para realizar el estudio, se debe recopilar datos de tiempos en cada proceso, para ello se utilizd

varios instrumentos como son:
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¢ Hoja de registros de tiempos
e Cronémetro

e Esferos

3.2.2. Meétodo analitico

Para elaborar prendas de vestir se debe pasar por varios procesos, para ello se analizo los procesos
y los problemas que suceden en cada area, ademas se realiz6 algunas preguntas a los socios de la

empresa para conseguir conclusiones generales de los procesos.

3.3.Enfoques

3.3.1. Cualitativo

Con el fin de obtener el mejoramiento deseado en las operaciones de la planta de produccion de
la empresa textil ELOHIMTEX, se tomé en consideracion un enfoque cualitativo puesto que
mediante las visitas presenciales a la planta se pudo analizar cada una de las actividades
efectuadas, esto mediante técnicas de interrogacién sistematica, con pruebas criticas sucesivas
que sirvan de indicadores del proposito de las operaciones, el lugar en el cual se ejecutan, los
operarios a cargo, la sucesién de las tareas efectuadas, esto con la finalidad de eliminar, ordenar,
combinar o simplificar actividades que no generen valor o que generen retrasos a la produccion y

por medio de esto obtener la optimizacién deseada para cada proceso.

3.3.2. Cuantitativo

En la presente investigacion se aplicé un enfoque cuantitativo ya que se debi6 realizar calculos
basados en la ingenieria de métodos, entre ellos esta determinar el proceso productivo con
respecto a la situacion actual de la empresa y luego de las mejoras implementadas poder comparar
y obtener resultados, y asi conocer el porcentaje que aumento la produccion con las mejoras

propuestas.

3.4. Instrumentos para registros de datos

Para la elaboracidn de la presente investigacion se utilizaron diferentes instrumentos con el fin de
medir los tiempos en la elaboracién de los procesos productivos y plasmarlos en diagramas para

posterior analisis, estos instrumentos a utilizar se detallan en la Tabla 3-1 que se muestra a

continuacion.
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Tabla 3-1: Instrumentos para registros de datos.

Nombre

Imagen

Descripcion

Smartphone

Es de gran ayuda para
plasmar imagenes y grabar
videos de los procesos de
produccion en cada area de
confeccion de los productos
a estudiar con el fin conocer
el tiempo empleado en la
elaboracion de las prendas.

Cronémetro

Se utiliza para medir
tiempos de trabajo de cada
una de las actividades que se
realizan en el proceso para
su posterior analisis.

Microsoft Office

Con la ayuda de Word se
realiz6 el  documento
investigativo.

Con la ayuda de Excel se
realizé las hojas de toma de
tiempos y algunos célculos
matematicos

AUTOCAD

Este software se utilizo para
elaborar planos de Ia
empresa 'y para la
realizacion del diagrama de
recorrido.

Diagramas

Los diagramas de analisis
del proceso y los de
recorrido fueron de ayuda
para guiarnos en el proceso
de producciéon que sigue
cada prenda que se estd
estudiando.

Hojas de toma de tiempos

.........

Es una ficha técnica que
sirve para plasmar los
tiempos que se miden en
cada operacion del proceso
de produccion.

Fuente: Gamboa, K., 2022.
Realizado por: Peralta, S. & Sanchez, S. 2023.
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3.5. Procedimientos para el desarrollo del estudio.

FASE 1. FASE 2. FASE 3.

* Informacion * Registro de la * Elaboracion
de la situacion de diagramas

FASE 4. Fase 5.

* Analisis e « Analisis de

implementacion resultados.

empresa. actual del (operaciones
proceso y recorrido),

productivo. del area
conflictiva.

de mejoras al
proceso.

llustracion 3-1: Procedimientos para el del estudio.
Realizado por: Peralta, S. & Sénchez, S. 2023.

Para la ejecucion de la metodologia se optd por generar un procedimiento que permita efectuar el
estudio, en la cual se denotan 5 fases que se evidencia en la Ilustracion 3-1.

3.5.1. Fase 1: Informacion de la empresa.

En esta primera fase lo que se realizé fue una visita técnica a la empresa textil ELOHIMTEX con
el fin de recabar informacion de los procesos de produccion, esto con el fin de ejecutar un registro
de tiempos de las prendas que elaboran para su posterior estudio. Esta toma de datos se la realizé

con la ayuda de un cronémetro, hojas de toma de tiempos, Smartphone.

Fue necesario varias visitas técnicas a la empresa para familiarizarnos con los procesos de
produccién de la planta, ademas de interactuar con los operarios con el fin de apreciar el ambiente
laboral existente, para mediante esto tener informacion necesaria para elaborar los respectivos
diagramas, proponer las mejoras necesarias y ejecutar la estandarizacion de los procesos de los

productos con mayor demanda que produce la empresa.

3.5.1.1. Informacion general de la empresa ELOHIMTEX.

La planta de produccién ELOHIMTEX inicia sus actividades en el afio 2 000, cuya produccion
inicial fue la elaboracion de mochilas sin la obtencion de un rubro adecuado, puesto que este solo
cubria los pagos de los operarios, motivo por el cual optaron apostar por aumentar la variedad en
sus productos, con el fin de adentrarse en el mercado ecuatoriano, donde surge la idea de
inmiscuirse en la produccion de ropa deportiva de toda indole. La planta de produccion esta
ubicada en la provincia de Tungurahua, canton Tisaleo y cuenta con dos almacenes principales
en las ciudades de Ambato y Riobamba.
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lustracion 3-2: Ubicacion Satelital planta de produccién.
Fuente: Google maps, 2023.

ELOHIMTEX es un organismo de negocio de la pequefia industria, seguin datos de la empresa su
facturacion en el afio 2022 fue de aproximadamente $614 100, se encarga de confeccionar
indumentaria para motociclistas y deportistas en general, al tener gran acogida en el mercado
nacional esta empresa ha ejecutado convenios con entidades reconocidas a nivel nacional, la
calidad otorgada en cada una de sus prendas ha permitido a la empresa ser auspiciante oficial del
Orense Sporting Club, plantilla que participa en la Serie A de la liga pro del campeonato
ecuatoriano, también auspician a los equipos deportivos de igual relevancia: EI Club Deportivo
Vargas Torres, Centro Deportivo Olmedo, Club social y Deportivo Pefiarol, Daquilema FC
equipos a los cuales proporciona de uniformes de: partidos oficiales, alternos, entrenamiento,
concentraciones y viajes, actualmente su marca tiene gran renombre en el mercado nacional por

la calidad en sus productos.

-

llustracion 3-3: Fachada principal de la empresa ELOHIMTEX.
Realizado por: Peralta, S. & Sanchez, S. 2023.
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Ficha de la empresa

Tabla 3-2: Datos de la empresa textil ELOHIMTEX.

Razén Social ELOHIMTEX CIA.LTDA.

RUC 1891783295001

Direccion Cantoén Tisaleo, Caserio Alobamba, Barrio Palahua
Representante legal Sr. Mario Vinicio Panata Armendariz

e-mail elohimtexcialtd@gmail.com

Fuente: ELOHIMTEX, 2023.
Realizado por: Peralta, S. & Sanchez, S. 2023.

Organigrama estructural

Presidente Gerente
Ejecutivo General
'
$ 3
Contador Administracion Recepeion
L
Jlefe de
Produccion
X X | X 4
Disefio Corte Sublimado Confeccion Terminalo

lustracion 3-4: Organigrama estructural de la empresa textil ELOHIMTEX
Realizado por: Peralta, S. & Sénchez, S. 2023.

Layout de la empresa

La planta de produccién de empresa textil ELOHIMTEX consta de dos plantas, en la llustracién
3-5 se evidencia la planta baja, mientras que en la llustracion 3-6, se muestra la planta alta de la
infraestructura, dichas instalaciones poseen las siguientes areas de trabajo donde se efectla la

elaboracion de toda su gama de productos:

Planta baja

e Recepcion

e Disefio

e Impresion de disefios

e Areade corte

¢ Almacenamiento de materia prima (telas) y moldes

e Sublimado
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Area de terminado

Almacenamiento de producto terminado

Planta alta

Area de confeccion

Area administrativa
Almacenamiento de suministro
Sala de reuniones

Gerencia

Magquinaria

Plotters

Impresoras

Impresora de vinil
Impresora de etiquetas
Impresora Switch TP-LINK
Sublimadora Calandra
Estampadoras de vinil
Compresor

Cortadoras eléctricas manuales
Cortadora de sesgo
Maquina remachadora
Cortadora térmica de reata
Méaquinas rectas

Maquinas zigzags
Méaquinas overlock
Méaquinas recubridoras

Maquinas elasticadoras
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En la lHustracion 3-5, se muestran todas las areas con relacién a la planta baja de la empresa textil
ELOHIMTEX.
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lustracion 3-5: Layout de la empresa textil ELOHIMTEX planta baja.
Realizado por: Peralta, S. & Sanchez, S. 2023.

En la llustracion 3-5 se muestra la planta baja de la empresa donde se encuentra el area de disefio,

terminado, corte, sublimado y recepcion donde se atiende al cliente para sus pedidos.
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En la llustracion 3-6, se muestran todas las areas con relacion a la planta alta de la empresa textil
ELOHIMTEX.
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llustracion 3-6: Layout de la empresa textil ELOHIMTEX planta alta.
Realizado por: Peralta, S. & Sanchez, S. 2023.

En lailustracion 3-6 se muestra la planta alta de la empresa, donde se encuentra ubicadas las areas

de gerencia, administracion, almacenamiento de suministros, sala de reuniones y confeccion.
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3.5.2. Fase 2. Registro de la situacion actual del proceso productivo

Actualmente, la empresa textil ELOHIMTEX CIA. LTDA., cuenta con 50 trabajadores en su
planta de produccion, los cuales estan distribuidos a lo largo de las distintas areas, que va desde
el disefio de sus productos, hasta el almacenamiento de producto final, tomando en consideracion

también las areas administrativas.

3.5.2.1. Descripcion de las areas de trabajo

La empresa textil ELOHIMTEX cuenta con las siguientes areas de produccion:

Area de disefio

En la lHustracion 3-7 se puede notar el area de trabajo en la cual se encargan de disefiar todos los
productos a elaborar tomando en consideracién el tipo de producto, las tallas y los modelos
solicitados por el cliente.

Iustracion 3-7: Area de disefio.
Realizado por: Peralta, S. & Sanchez, S. 2023.

Area de recepcion

En esta area se efectlia la toma de los pedidos por parte de los clientes, la recepcion de materia
prima, atencién al cliente de forma presencial, via telefénica y medios electronicos de igual
manera es donde se realizan los despachos del producto terminado como se evidencia en la

lustracion 3-8.
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lustracion 3-8: Area de recepcion.
Realizado por: Peralta, S. & Sanchez, S. 2023.

Area de terminado

Como se evidencia en la llustracion 3-9, en esta area de trabajo se ejecutan operaciones como el
corte de hilos sobrantes de la prenda terminada, poner etiquetas adhesivas y etiquetas colgantes,

doblar y empaquetar el producto terminado para posterior ser almacenado.

Por otro lado, esta area luego de su respectivo empaquetado el producto terminado es la encargada
de almacenar el producto resultante de todos los procesos efectuados en la planta de produccion,

para luego ser entregado a sus clientes.

Ilustracion 3-9: Area de Terminado.
Realizado por: Peralta, S. & Sanchez, S. 2023.

Area de corte

Como se muestra en la llustracion 3-10, esta area es la encargada de mediante moldes trazar y
cortar la tela en piezas de acuerdo con la talla requerida y a su orden de produccion asignada,
también en esta area se lleva a cabo el pesaje en bruto de las piezas cortadas para posterior se

enviadas al area de costura o al area de sublimado de ser el caso.
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Ilustracion 3-10: Area de corte.
Realizado por: Peralta, S. & Sanchez, S. 2023.

Area de almacenamiento de materia prima

Como se muestra en la llustracion 3-11, esta area es la encargada de almacenar toda la tela
adquirida utilizada en los procesos de elaboracién de las prendas, ademas de albergar aqui los
modelos 0 moldes en papel.

lustracion 3-11: Area de almacenamiento de materia prima.
Realizado por: Peralta, S. & Sanchez, S. 2023.

Area de sublimacién

En esta area se encargan de ejecutar actividades de sublimar y estampar los respectivos distintivos
de la empresa y peticiones de los clientes a los productos elaborados.

En la llustracion 3-12, se evidencia el area de sublimacion con sus respectivas méaquinas
encargadas de plasmar los sellos y estampados en las prendas.
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lustracion 3-12: Area de sublimacion.
Realizado por: Peralta, S. & Sanchez, S. 2023.
Area de confeccion

Las actividades que se ejecutan en esta area de trabajo son la confeccion de las prendas de acuerdo

con la hoja de pedidos, esto lo ejecutan con maquinas de coser.

Como se puede evidenciar en la llustracién 3-13 esta area es la encargada de confeccionar las
prendas de acuerdo con los pedidos de los clientes.

Ilustracion 3-13: Area de confeccion.
Realizado por: Peralta, S. & Sénchez, S. 2023.

Area de almacenamiento de suministros

Como se puede evidenciar en la llustracion 3-14, esta area es la encargada de almacenar todo tipo

de suministros que la planta necesita para la elaboracion de sus productos como son: cierres,
llaves, pasadores, reata, etc.
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llustracién 3-14: Area de almacenamiento de suministros.
Realizado por: Peralta, S. & Sanchez, S. 2023.

3.5.2.2. Clasificacion de las prendas de vestir

La empresa textil ELOHIMTEX cuenta con una linea de prendas de vestir de ambito deportivo
en general, con el proposito de generar resultados dptimos que reflejen una mejora en la
productividad en general, se ha visto en la necesidad de ejecutar una clasificacion por familias,
esta clasificacion se la toma de acuerdo con una similitud conforme a los procesos para la

elaboracidon de las mismas.

En primera instancia se ejecut6 una recoleccion de los productos ofertados, como se muestra en
la Tabla 3-3, luego de acuerdo a parametros de similitud se efectud una clasificacion por familias,
para finalmente en funcién a las 6rdenes de produccion brindadas por la administracién escoger

el tipo de prendas a estudiar.

Tabla 3-3: Clasificacion de Productos ofertados por familias.

FAMILIAS TIPOS DE PRODUCTQOS
TERNO DEPORTIVO
FAMILIA | TRAJE DE PROTECCION ANTI FLUIDO 2 PIEZAS HOMBRE
A TERNO IMPERMEABLE
UNIFORME INTERIOR DE FUTBOL
CHOMPA DE DAMA GIMNASTIC
FAMILIA CHOMPA PILOTO CUE’LLO COMBINADO
B BUSOS DE COMPRESION
BUSO JERSEY HOMBRE CON CAPUCHA
CHOMPA CON CAPUCHA SUBLIMADO
FAMILIA CHOMPA DEPORTIVA
C CHOMPA ESQUIMAL
CHOMPA DE FRIO
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CHOMPA FORMAL
CHOMPA CON PLUMON
CHOMPA POLAR
CHOMPA REVERSIBLE
CHOMPA TERMICA
CHOMPA EMPRESARIAL
CHOMPA DE NINO CUELLO ALTO
CHOMPA %
CHOMPA DE LLUVIA
CHOMPA ROMPE VIENTOS CABALLERO T/M
CHOMPA PILOTO HOMBRE T-MEDIANA
FAMILIA |SHORT DE DAMA
D SHORT DE HOMBRE
PANTALON CON FORRO
FAMILIA | PANTALON NEO STRECH
E PANTALONETA DE HOMBRE TENIS CLASIC
CAMISETA POLO
FAMILIA | MASCARILLA SUBLIAMDA NINO
F MANDIL PERSONALIZADO
PARES DE BOTAS IMPERMEABLES LONA
FAMILIA CHALECO DE ENTREN’AMIENTO
G CHALECO CON PLUMON
CHALECO DE DAMA
CHALECO REVERSIBLE

BOLSOS
FAMILIA
H MALETA DE VIAJE
MOCHILAS

Fuente: ELOHIMTEX, 2023.
Realizado por: Peralta, S. & Sanchez, S. 2023.

llustracion 3-15: Terno deportivo ofertado por la empresa.
Realizado por: Peralta, S. & Sénchez, S. 2023.
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llustracion 3-16: Terno deportivo ofertado por la empresa.
Realizado por: Peralta, S. & Sanchez, S. 2023.

Como se puede evidenciar en las llustraciones 3-15 e llustracion 3-16 tenemos algunos de los
productos ofertados por la empresa textil ELOHIMTEX.

Seleccion de productos para el estudio

Para el proceso de seleccion de los productos para el desarrollo del presente estudio, se ha tomado
en consideracién el historial de drdenes de pedidos del afio 2022, para consiguiente seleccionar
la talla mas solicitada, mediante esto identificamos las tallas de los productos con mayor demanda,
ademas de que segun informacion brindada por los administrativos en funcion al trabajo que
ejecutan tienen en conocimiento que dos de sus productos son los de mas demanda por parte de
sus clientes.

Producto con mayor demanda
A continuacion, se muestra la Tabla 3-4 con un resumen de los productos con mayor demanda

concernientes al afio 2022 de la empresa textil ELOHIMTEX.

Tabla 3-4: Productos con mayor demanda en el afio 2022.

PRODUCTOS CON MAYOR DEMANDA DE 2022
Uniforme interior de fatbol 12964
Terno deportivo 4529
Chaleco de entrenamiento 2591
Chompa rompevientos 2464
Camiseta polo 2815
Buso jersey 1022

Fuente: ELOHIMTEX, 2023.
Realizado por: Peralta, S. & Sénchez, S. 2023.
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lustracion 3-17: Producto con mayor demanda en el afio 2022.
Realizado por: Peralta, S. & Sanchez, S. 2023.

Luego de analizar la llustracion 3-17 con respecto a las érdenes de produccion del afio 2022 se
puede notar que los productos con mayor demanda del afio en cuestion son: el uniforme deportivo

con 12964 conjuntos y el terno deportivo con 4529 conjuntos anualmente.

Talla con mayor demanda uniforme interior de futbol
Luego de a ver identificado los productos con mayor demanda de la empresa, se procede a
seleccionar la talla con méas demanda con relacion al uniforme interior por parte de los clientes de

la empresa textil ELOHIMTEX como se evidencia en la Tabla 3-5.

Tabla 3-5: Uniforme interior de fatbol seleccion por talla del afio 2022

Uniforme interior de ftbol
TALLA 38 4613
TALLA 40 4180
TALLA 42 2287
TALLA 44 1324

Fuente: ELOHIMTEX, 2023.
Realizado por: Peralta, S. & Sénchez, S. 2023.

Uniforme interior de futbol
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lustracion 3-18: Uniforme interior de fatbol seleccion por talla del afio 2022.
Realizado por: Peralta, S. & Sénchez, S. 2023.
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Ya identificados los productos se procedio a seleccionar la talla con mayor demanda del uniforme
interior deportivo y como se puede evidenciar en la llustracion 3-18 los datos nos arrojan que la

talla con més venta es la talla 38 con 4613 conjuntos.
Talla con mayor demanda terno deportivo
A continuacion, se muestra la Tabla 3-6 con el resumen respecto a la talla con mayor demanda

con relacién al terno deportivo fabricado por la empresa textil ELOHIMTEX.

Tabla 3-6: Terno deportivo seleccidn por talla del afio 2022

Terno deportivo
TALLA 38 1192
TALLA 40 938
TALLA 42 443
TALLA 44 251

Fuente: ELOHIMTEX, 2023.
Realizado por: Peralta, S. & Sanchez, S. 2023.

Terno deportivo
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llustracion 3-19: Terno deportivo seleccion por talla del afio 2022.
Realizado por: Peralta, S. & Sanchez, S. 2023.

Con respecto al terno deportivo al ejecutar el analisis con relacion a la talla se pudo evidenciar
que la talla con mayor demanda es la talla 38 con 1192 conjuntos anuales, como se muestra en la

lHustracion 3-19.

Interpretacion general

Luego del respectivo analisis en funcion a los datos antes mencionado con relacion a las prendas
ofertadas por la empresa, para el presente proyecto se ha optado por seleccionar: uniforme interior
deportivo en talla 38 y terno deportivo en talla 38 ya que son los que més demanda tienen en el

mercado.
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3.5.2.3. Diagrama de analisis del proceso de la chompa deportiva.

Conforme a la seleccién de prendas detallada con anterioridad, se procede a analizar cada

actividad en la linea de produccion, cabe destacar que existen actividades semejantes para los

productos bajo estudio.

Tabla 3-7: Diagrama de procesos de la chompa del terno deportivo.

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESOS TIPO MATERIAL

Empresa: ELOHIMTEX CIA. LTDA Operacién: La operacion inicia en almacenamiento de tela [Familia de producto: A Conjuntos deportivos (chompa y pantalén
: : ) y termina en el almacenamiento de producto terminado deportivo)
Material: Tela Analista: Peralta Santiago; Sanchez Stalin Meétodo: Actual
s 3.2 Departamento:Produccién Producto: Chompa
SIMBOLOS DEL DIAGRAMA TIEMPO TIPO (min)
Yy Ne Dist. (m). i0 DESCRIPCION DEL PROCESO
@ E> O . ' Transporte Inspeccion Operaclo_n €
OQDDv 1 0 jento de tela en jento 1
O E> O D V 1 6 1 Transporte de tela desde almacenamiento 1 hacia mesa de trabajo 1
oDV 1 & Tendido de tela
O C> ap v 1 03 Demora hasta traer moldes
O E> (] . V 2 1 Demora en seleccion de moldes de acuerdo a modelo
O E> op\Yv 2 3 03 Tranporte de moldes desde almacen de moldes hasta mesa de trabajo 1
@) [> oD~ 2 12 Trazo de moldes
O [> ml RAVA 3 6 Demora hasta traer maquina de corte manual
Q@ [> oD Y4 3 15 Corte de tela
O E> (] D V 1 3 Inspeccionar y clasificacion las piezas cortadas segin las tallas
(@) E> op v 4 1 Colocacion de las tallas respectivas
O [> op\Yv 3 6 05 Transporte de bultos de tela desde mesa de trabajo 1 hasta balanza
Q@ C> DR VA 5 03 Pesaje de bultos
(@) C> | D A4 4 6 05 Transporte de bulto desde balanza hacia mesa de trabajo 1
@ C> oD wv 6 1 Etiquetado del peso actual del bultos
— Transporte de bultos desde mesa de trabajo 1 hacia almacenamiento de
OC> EEDRAVA 5 7 05 cortep !
O [> OopDwvY 2 0 Almacenamiento de corte
6 28 Transporte de bultos desde almacenamiento de corte hacia confeccion mesa
2 de trabajo 5
2 14 Clasificacion e inspeccion de tallas
7 8 Transporte de delanteros, piezas de bolsillos desde mesa de trabajo 5 hacia
9 méquina recta 1
7 45 Cosido piezas de bolsillo con delantero maquina recta 1
3 0 Almacenamiento de sumistros
4 10 Demora en seleccion de suministros (cierres,llaves de cierre, etiquetas)
s o Transporte de suministros desde almacenamiento de SUMIStros hasta mesa
13 de trabajo 5
8 15 Corte de suministros (cierres, elastico etiquetas, etc.)
O E> (] . A4 5 10 Demora hasta traer los cierres cortados desde la mesa de trabajo 5
O [> (] D V 9 8 9 Transporte de cierre desde la mesa 5 hasta la maquina recta 1
@ [> mEDRAVA 9 a3 Cosido de cierres y formado de bolsillos en maquina recta 1
O d DV O 10 4 5 Transporte de delantero desde maquina recta 1 a maquina overlock 1
[CI=INIBDAVA®) 10 6 Cierre de bolillo en maquina overlock 1
— Transporte de defantero con boksillo desde maquina overlock 1 hasta
OpldD VKO u 2 3 méquina recta 8
O [> ml AVA S 6 1 Demora hasta traer etiquetas de mesta de trabajo 5
O C> | D V 12 8 11 Transporte de etiquetas desde mesa de trabajo 5 hasta méaquina recta 8
(@) E> O D A4 11 9 Puntado del bolsillo y etiquetado maquina recta 8
— Transporte de laterales y espalda desde mesa de trabajo 5 hacia maguina
O E> O D V e 9 9 overlock 1
(@) [> op\Yv 12 20 Unido de piezas para los laterales maquina overlock 1
— Transporte de delantero con bosillo desde maquina recta 8 hacia maquina |
O E> O D V 14 3 3 overlo?:k 1 ’ ’
(@] C> O D V 13 86 Pegado de delantero laterales y espalda méaquina overlock 1
@) E> oD Vv 15 4 . l’\;::;;;inze de piezas de las mangas desde mesa de trabajo 5 hacia maquina
@ E> oD \/ 14 27 Unido de las piezas para mangas maquina overlock 2
— Transporte del cuerpo desde la maquina overlock 1 hacia maguina overlock
oD 16 4 4 N P i q q
(@) [> op\Yv 15 23 Cerrar mangas maquina overlock 2
(@) C> O D V 16 7 Pegar mangas al cuerpo maquina overlock 2
O C> O . V 7 4 Demora hasta traer producto semiterminado de maquina overlock 2
~/ Transporte del producto semiterminado desde maquina overlock 2 hacia
O E> o D 7 5 4 maquina recta 1
O [> mE A4 8 1 Demora hasta recoger cuellos de mesa de trabajo 5
O oQd DV 18 8 1 Transporte de cuellos desde mesa de trabajo 5 hacia maquina recta 1
Q@ E> RV 17 12 Igualar cuellos
@ C> | D V 18 53 Unir cuello en producto semiterminado maquina recta 1
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Transporte de producto semiterminado desde maquina recta 1 hasta mesa

cpODV 0 2 4 de trabajo 6

O C> (] D V 9 11 Demora hasta traer piezas de pufios desde mesa de trabajo 5

O |:> O D V 20 6 14 Transporte de pufios desde mesa de trabajo 5 hasta maquina recta 9

. E> O D V 19 14 Cerrar la primera parte del pufio con tres puntadas en maquina recta 9

@ E> opw 20 2 Unir y doblar por la mitad el pufio

(@) E> opwv 21 15 Despunte del pufio

O I:O oD Vv 21 5 9 Transporte de pufios desde maquina recta 9 hasta mesa de trabajo 6

O C> O . A4 10 11 Demora hasta traer producto semiterminado y pufios de mesa de trabajo 6
e I:> oD v 2 s N ;mWﬁmmﬁ]ﬂ_
O E> | . V 11 9 Demora en traer la faja de mesa de trabajo 5

O E> (] D V 23 7 9 Transporte de faja desde mesa de trabajo 5 hacia méaquina recta 2

Q@ C> O D V 22 76 Unir faja de chompa a producto semiterminado

@ C> oD Y 23 29 Terminado o despunte del cuello

O E> oD Y 2 4 B :’ercatr;sgune de Ta chompa semiterminada desde magquina recta 2 a maquina |
O E> O . V 12 4 Demora en traer los cierres de mesa de trabajo 5

O E> D D V 25 6 5 Transporte de los cierres desde mesa de trabajo 5 hacia maquina recta 6
[ON=IuIDRAVA 24 75 Coser cierres a la chompa semiterminada en maquina recta 6

O E> O . A\V4 13 9 Demora hasta traer hilo desde almacen de hilos 1

O E> (] D V 26 7 9 Transporte de hilo desde almacenamiento de hilos 1 hasta maquina recta 6
eo)=3ul Awvi 14 31 Demora en el cambio de hilo

(@) [> oD A\V4 25 80 Terminado o despunte del cierre de la chompa

@) I:> oD v 27 B . :’n;a;usif]t;r;ev eﬂreb: kczﬁompa semiterminada desde maquina recta 6 hasta

. C> O D V 26 43 Cocido de pufios en chompa semiterminado

O I:> O D v 28 3 . Ii:]a"n\s/porte_ de chompa desde méaquina overlock 2 hacia Almacenamiento de
O E> | D v 4 0 Almacenamiento de papel transfer

. C> O D V 27 57 Disefio e impresion de logos en papel transfer

O E> (] D V 29 5 2 Transporte de papel transfer desde disefio hacia sublimado

e IDYW 28 7 Recoger prenda

O E> (] D V 30 6 8 Transporte de prenda a la méquina estampadora 1

. E> | D V 29 25 Ubicar el sello de vinil 1 en el lado derecho de la prenda
epdDV 2 12 Estampar sello 1

@ E> O D V 31 32 Ubicar el sello de vinil 2 en el lado izquierdo de la prenda
oDV 2 12 Estampar sello 2

O I:> O D V 31 7 10 Transporte de prenda a la méquina estampadora 2

‘ Q) |:| D v 33 16 Ubicar el sello de vinil 3 en la parte posterior de la prenda
@eoIDV 34 15 Estampar sello 3

O I:> oD Y 2 5 6 Im
O E> O D v 5 0 Almacenamiento de prendas en Almacenamiento de vinil y sublimado
CoobvO [ = | = = T e TR S|
. E> (] D V 35 74 Corte de hilos en la parte interior y exterior, dar la vuelta al derecho

. E> O D v 36 12 ‘Quemado de la parte inferior del cierre para evitar que se deshile

O C> O D V : 3 40 Verificacion de talla y doblado de la chompa

(@) C> mEDRAVA 37 20 Puesta de etiquetas de cartén en la llave del cierre

O C> opyw 15 12 Demora hasta traer cédigo de barras

O I:> O D V 2 9 1 lwamﬁ@m
. E> | D V L.: 38 9 Pegar codigo de barras en etiquetas de carton puesta con pistola
eouD\YV IO 39 38 Empacado

os0ODYV O 5 2 4 Tmmw
O E> OoDv O 6 0 jiento del producto terminado
Suma de total (seg) = 276,00 1212,06 265,45 138,27 0 57,50 Tiempo total del proceso (seg) 1673,28

Tiempo total del proceso (min) 27,89
Tiempo total del proceso (h) 0,46

Realizado por: Peralta, S. & Sanchez, S. 2023.

Tabla 3-8: Tabla resumen diagrama de procesos de la chompa deportiva.

RESUMEN METODO ACTUAL

ACTIVIDAD

SIMBOLO

CANTIDAD

TIEMPO(seg) |DISTANCIA (m)

OPERACION

39

1212,06

TRANSPORTE

35

265,45 276,00

INSPECCION

0

0

DEMORA

15

138,27

ALMACENAMIENTO

O
=
O
D
4

0

OPERACION E INSPECCION

57,50

TOTAL

1673,28 276

Realizado por: Peralta, S. & Sanchez, S. 2023.
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En la Tabla 3-8 mostrada anteriormente con respecto a la chompa deportiva podemos notar que a
lo largo de toda la planta de produccién existen 39 operaciones, 35 transportes, 15 demoras, 6

almacenamientos y 3 operaciones combinadas con un tiempo actual total de 1 673,28 segundos.

3.5.2.4. Diagrama de recorrido de la chompa deportiva.
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llustracion 3-20: Diagrama de recorrido de la chompa (planta baja).
Realizado por: Peralta, S. & Sanchez, S. 2023.
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En la llustracion 3-20 se muestra el area de recepcion, disefio, terminado, corte y sublimado

concerniente a la planta baja. En esta planta se almacena la materia primay el producto terminado.
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lustracion 3-21: Diagrama de recorrido de la chompa (planta alta).
Realizado por: Peralta, S. & Sanchez, S. 2023.

En la llustracion 3-21 se muestra la planta alta donde se encuentran el &rea administrativa,
suministros y confeccion en la misma que existe la mayor cantidad de operarios debido al tiempo

de permanencia del producto.
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En la Tabla 3-9, se muestra todas las actividades ejecutadas a lo largo de cada una de las areas en

la planta de produccién de la empresa textil ELOHIMTEX con relacién al pantalon deportivo.

Tabla 3-9: Diagrama de analisis de procesos del pantalon del terno deportivo.

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESOS TIPO MATERIAL
Operacién: La operacién inicia en almacenamiento de tela - " . . "
Empresa: ELOHIMTEX CIA. LTDA. te:)mina en el almgcenamiento del producto terminado y Familia de producto: A Conjuntos deportivos (chompa y pantalén deportivo)
Material: Tela Analista: Peralta Santiago; Sanchez Stalin Método: Actual
. Departamento:Produccién Producto: Pantalén
SIMBOLOS DEL TIEMPO TIPO (min)
® C> 'ﬁffi’*l‘v Ne  |Dist. (m) DESCRIPCION DEL PROCESO
Transporte
oDV 1 000 Almacenamiento de tela en almacenamiento 1
oDV 1 6 05 Transporte de tela desde almacenamiento 1 hacia mesa de trabajo 1
oDV 1 38 Tendido de tela
oodPp vV 1 03 Demora hasta traer moldes
[oN=Yml RAV4 2 1 Demora en selecionar el moldes de acuerdo al modelo
[OR=AnEDRAVA 2 3,00 03 Tranporte de moldes desde almacen de moldes hasta mesa de trabajo 1
(@) [> oD v 2 11 Trazo de moldes
3 5 Demora hasta traer maquina de corte manual
q
QoI DV 3 16 Corte de tela
OodDWV 1 3 Inspeccionar y clasificacion las piezas cortadas segin las tallas
(@) C> O D v 4 1 Colocacion de las tallas respectivas
oDV 3 600 04 Transporte de bultos de tela desde mesa de trabajo 1 hasta balanza
@D AV4 5 03 Pesaje de bultos
O [> HEDRVA 4 6,00 04 Transporte de bulto desde balanza hacia mesa de trabajo 1
eoI1DWw 6 1 Etiquetado del peso actual del bultos
(@) [> mEDRV4 5 7,00 04 Transporte de bultos desde mesa de trabajo 1 hacia almacenamiento de corte
oD WV 2 0,00 Almacenamiento de corte
Transporte de bultos desde de corte hacia ion mesa de
oD WV 6 2800 2 trabajo 5
oDV 2 15 Clasificacion e inspeccion de tallas
O E> O . V 4 9 Demora hasta traer insumos desde almacenamiento de suministros
(@) E> OopDwvY 3 0 Almacenamiento de sumistros
[el=3ull RAV4 5 10,10 Demora en seleccién de suministros (cierres, llaves de cierre, elésticos, etiquetas)
Transporte de desde de sumistros hasta mesa de
oDV 7 1200 13 trabaio 5
. E:> (] D V 7 15 Corte de suministros y poner llaves en los cierres (cortar elastico y etiquetas, etc.)
[ef=m) Rv4 6 12 Demora hasta traer bolsillos y delanteros del pantalén
O E> | D A4 8 3,00 5 Transporte de bolsillos y delanteros desde mesa de trabajo 5 hasta maquina recta 9
eI DYV 8 1 Pegado de bolsillo en el delantero en maquina recta 9
Transporte de boillos con delanteros desde maquina recta 9 hasta maquina
o E> ] D Y ° 20 s overlock 2
oo Pyv 7 9 Demora hasta traer los cierres cortados y falsos cierres desde la mesa de trabajo 5
O [> mEDRV4 10 4,00 9 Transporte de cierres y falsos desde la mesa 5 hasta la maquina overlock 2
oDV 9 14 Cocido de falso cierre con cierre en maquina overlock 2
el D WV 10 49 Pegado del falso cierre con cierre en el bolsillo en maquina overlock 2
eI DYV 1 1 Pegar la tapa del bolsillo con el cierre en maquina overlock 2
@) [> oD v " 600 0 Transporte de piezas unidas con delantero desde maquina overlock 2 hacia maquina
) recta 8
(@) C> mEDRAVA 12 12 Cerrado del bolsillo en maquina recta 8
Transporte de delantero con bolsillo desde la maquina recta 8 hacia la mesa de
oD WV 12 500 9 trabajo 6
O E> (] D v 3 11 Inspeccionar y ordenar por pares los delanteros
[eX=Aul R4 8 6 Demora en traer posterior y piezas para el combinado
<~ Transporte de posterior y piezas para combinado desde mesa de trabajo 5 hacia
O C> - D B 50 s méaquina overlock 1
eoldDVw 13 27 Unido de posterior con piezas de combinado en maquina overlock 1
oD \v4 14 2,00 4 Transporte de posterior desde maquina overlock 1 hacia maquina recta 8
[o=y=ull Av4 9 5 Demora hasta traer etiquetas desde la mesa de trabajo 5
OopdOD WV 15 8 5 Transporte de etiquetas desde mesa de trabajo 5 hacia maquina recta 8
@D A4 14 13 Pegado de etiqueta en el borde del posterior en méaquina recta 8
OpOdOD WV 16 3 5 Transporte de posterior desde maquina recta 8 hacia maquina recta 3
eonnD WV 15 36 Despunte del falso combinado en maquina recta 3
O E> O D \V4 17 4,00 7 Transporte del posterior desde maquina recta 3 hacia maquina overlock 1
@) C> | . V 10 8 Demora en traer los delanteros con bolsillo pareados desde la mesa de trabajo 6
v Transporte de los delanteros con bolsillos pareados desde mesa de trabajo 6 hasta
© C> o D 8 450 o méguina overlock 1
(@) [> mEDRAVA 16 46 Pegado de posterior y delanteros con bolsillo
v Transporte de conjunto posterior y delantero con bolsillo desde maquina overlock 1
o E> - D »© 1000 ° hacia maquina overlock 4
oDV 17 %8 Cerrado del conjunto posterior y delantero con bolsillo
Transporte del pantalon semiterminado desde mAquina overlock 4 hasta mAquina
OdDY 0 | 40 5 recubridora 2
O E> O D V 4 2 Inspeccion de sobrantes de tela en bastas, cortar sobrantes y cocido o subido de
|bastas
Transporte de pantalon semiterminado desde méaquina recubridora electronica hasta
©0=0D Y 2 | 4o s méquina overlock 4
O E> O . AV 11 5 Demora en traer los elasticos de la mesa de trabajo 5 hasta maquina recta 3
O E> O D V 22 6,00 6 Transporte de eldsticos desde mesa de trabajo 5 hacia maquina recta 3
[OX=NEIDRAVA 18 5 Pegado de puntas de los elasticos
O E> O D v 23 6,00 7 Transporte de elésticos pegados desde la maquina recta 3 hasta mesa de trabajo 5
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Realizado por: Peralta, S. & Sanchez, S. 2023.

(@) C> ] D \V4 19 6 Trazar medios en los elasticos
O I:> O D v 24 2,00 5 Transporte de los elasticos desde mesa de trabajo 5 hacia maquina overlock 4
@) [> mEDRAVA 20 55 Pegado de elasticos en la cintura del pantalon semiterminado
O I:> O D v 2% 500 7 Transporte de pantalén semiterminado desde méaquina overlock 4 hasta maquina
) | N
Q C> O D :; 21 61 Elasticado del pantaldn a semiterminar en maquina
Yy Transporte de pantalon semitermir desde maquina i hasta maquina
oDV % | 1000 1 recta 8
. C> O D V 22 9 Pegado de etiqueta en la parte posterior de la cintura del pantalon semiterminado
Yy Transporte de pantalon desde maquina recta 8 hacia Almacenamiento de vinil y
O E> op v 27 2800 2 sublimado
. C> O D V 23 48 Disefio e impresion de logos en papel transfer
O I:> O D V 28 5,00 2 Transporte del papel tranfer desde disefio hasta sublimado
eoldDWV 24 7 Recoger prenda
@) I:> O D V 29 6,00 7 Transporte de prenda a la maquina estampadora pequefia 1
@ C> O D V 25 14 Ubicar el sello de vinil 1 en el lado derecho del pantalon
el DV 2% 12 Estampar sello de vinil 1
O E> O D v 30 7,00 8 Transporte de prenda a la maquina estampadora pequefia 2
(@) C> O D \V4 27 15 Ubicar el sello de vinil 2 en el lado izquierdo del pantalén
. E> O D V 28 12 Estampar sello de vinil 2
N Transporte del pantalon desde la estampadora 2 al almacenamiento de vinil y
@) E> mEDAVA 31 500 8 sublimado
O [> O D v 4 0 Almacenamiento de prendas en Almacenamiento de vinil y sublimado
7y Transporte de prendas desde almacenamiento de vinil y sublimado hacia la mesa de
O E> o D V 2 3000 % pulido 2 en el area de Terminado
Yy Corte de hilos en la parte interior y exterior, dar la vuelta al derecho y limpieza de
ennpDV 2 8 e
Q@ [> ] D V 30 10 Preparado del pasador
Q [> O D \V4 31 19 Poner pasador
. [> O D V 32 31 Ubicar puntas en el pasador
O E> O . v 12 12 Demora hasta traer etiquetas adhesivas
O I:> O D v 5 900 9 granspcrle de etiquetas adhesivas desde disefio e impresion 2 hasta mesa de pulido
Q [> O D V 33 2 Pegar etiquetas adhesivas
O [> O D v 5 28 Verificacion de talla y doblado
oDV u 11
Yy Transporte de pantalones empacadas desde mesa de pulido 2 hacia
© E> U D V # 0 5 lalamacenamiento de producto terminado
O E> ] D V 5 0 Almacenamiento del producto terminado
Suma de total (seg) = 257,50 797,28 247,23 81,91 0 84,79 Tiempo total del proceso (seg 1211,22
Tiempo total del proceso (miny 20,19
Tiempo total del proceso (h) 0,34

Tabla 3-10: Tabla resumen de diagrama de procesos del pantal6n deportivo.

RESUMEN METODO ACTUAL

ACTIVIDAD

SIMBOLO

CANTIDAD

TIEMPO(seg) |DISTANCIA (m)

OPERACION

34

797,28

TRANSPORTE

34

247,23 257,50

INSPECCION

0

0

DEMORA

12

81,91

ALMACENAMIENTO

5

0

OPERACION E INSPECCION

Ddenize

7
A

5

84,79

TOTAL

90

1211,22 257,5

Realizado por: Peralta, S. & Sanchez, S. 2023.

En el diagrama de analisis de procesos con respecto al pantalén podemos notar que a lo largo de

toda la planta pasando por cada una de las &reas involucradas en la elaboracion del producto

existen 34 operaciones, 34 transportes, 12 demoras, 5 almacenamientos y 5 operaciones

combinadas dandonos un tiempo actual total de 1 211,22 segundos, esto se puede evidenciar en

la Tabla 3-10.
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3.5.2.5. Diagrama de recorrido del pantal6n del terno deportivo
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lustracion 3-22: Diagrama de recorrido del pantalon (planta baja).
Realizado por: Peralta, S. & Sénchez, S. 2023.

En la lHustracion 3-22 se muestra el recorrido de las actividades que se realizan en la planta baja,
donde se puede evidenciar que el proceso recorre por diferentes areas como son: disefio, corte,

sublimado y terminado.
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llustracion 3-23: Diagrama de recorrido del pantalon (planta alta).
Realizado por: Peralta, S. & Sénchez, S. 2023.

En esta llustracion 3-23 se muestra la planta alta de la empresa, donde se puede notar que en el
area de confeccion existe la mayor cantidad de las actividades que se realizan al elaborar el

pantalon deportivo.
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Tabla 3-11: Diagrama de procesos de la camiseta del conjunto deportivo.

Realizado por: Peralta, S. & Sanchez, S. 2023.

42

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESOS TIPO MATERIAL
Empresa: ELOHIMTEX CIA. LTDA. grpme:':acf:;:‘ma azss;::g:t;n:;; Z?;T;getr;?ﬁ:izz‘%de telay Familia de producto: A Conjuntos deportivos (Conjunto deportivo)
Material: Tela Analista: Peralta Santiago; Sanchez Stalin Método: Actual
b e Departamento :Produccion Producto: Camiseta
SIMBOLOS DEL DIAGRAMA! . TIEMPO TIPO (min)
eoPV e Ez:rs\; Tranepore | repeccien Operac DESCRIPCION DEL PROCESO
. [> O D V [ 1 58,75 Disefio gréafico y moldeado de las prendas (por tallas)
@) C> O D V 2 120,00 Impresion de disefios y sublimados
O E> O D V 1 30,00 2,66 Transporte de disefios desde disefio hacia la mesa 1 del area de corte
oDV 1 000 A jento de tela en jento 1
O I:> O D V 2 6,00 0,54 Transporte de tela desde almacenamiento 1 hacia mesa de trabajo 1
oDV 3 221 Tendido de la tela patrén
(@) E> O D A4 4 2,05 Sefializacion del molde en la tela patron
e DYV 5 229 Tendido de tela
O [> O . V 1 585 Demora hasta traer las herramientas de corte
oDV 6 7,00 Corte de tela
O [> O D V 1 230 Inspeccionar y clasificar las piezas cortadas segun las tallas
(0] [> opvwYv 7 094 Colocacion de las tallas respectivas
O IZ> O D A\V4 3 6,00 053 Transporte de bultos de tela desde mesa de trabajo 1 hasta balanza
ecOpDV 8 034 Pesaje de bultos
O I:> oD \V4 4 6,00 054 Transporte de bulto desde balanza hacia mesa de trabajo 1
oDV 9 093 Etiquetado del peso actual del bultos
0 I:> O D V 5 7 055 'cl'ur:;spone de buftos desde mesa de trabajo 1 hacia almacenamiento de |
O [> O D v 2 0,00 Almacenamiento de corte
o I:> oD v A 900 077 T‘Wmmw
oDV 3 0,00 Almacenamiento de vinil y sublimado
oo PpvVv 2 20,20 Demora en preparar la maquina sublimadora
O [> ml BV4 3 20000 Demora en calentar la maguina
o) IZ> oD Vv 7 300 033 Tmmham—
eoiDYWV 10 100,00 Sublimado de las piezas de la camiseta
O IZ> O D </ s 3200 227 I'él’)ranspone de Tas piezas sublimadas al area de confeccion (mesa de trabajo |
O [> oDwv 2 14,80 Clasificacion e inspeccion de tallas
O I:> O D V 9 250 520 Transporte de piezas desde la mesa de trabajo 5 hacia maquina overlock 5
[ol=3ml Av4 4 890 Demora hasta traer hilo desde almacen de hilos 1
O I:> O D V 10 500 880 ;ranspune de hilo desde to de hilos 1 hasta maquina overlock
O [> O . V 5 29,90 Demora en el cambio de hilo
. [> O D V 11 9,70 Unir hombros de delanteros y posteriores en méquina overlock 5
. E> O D V 12 34,70 Pegado de mangas a delanteros y posteriores en maquina overlock 5
(@) E> oD \V4 13 47,70 Cerrar costados
O I:> O D V n 200 370 ;&:?;zc:‘: de piezas unidas desde maquina overlock 5 hasta maquina
O E> [] . V 6 5,00 Demora en traer cuellos desde la mesa de trabajo 5
O E> O D V 12 4,00 4,60 Transporte de cuellos desde mesa de trabajo 5 hacia maquina overlock 6
(@) E> Oopvwv 14 1210 Cortar a la medida los cuellos
Q [> opvwv 15 850 Formado del cuello
(@) E> O D V 16 40,80 Pegado del cuello a la camiseta semiterminada en méaquina overlock 6
O IZ> O D V 13 300 350 :n?:;zzr:z Cd:sb:?dc;:;se:a semiterminada desde méaquina overlock 6 hasta
@ [> O D V 17 53,80 Recubrir bastas y mangas en maquina recubridora 2
9) I:> oD ~ 1 | s00 680 ;Wmm
Q@ [> O D V 18 1830 Despunte del cuello de la camiseta en maquina recta 10
O I:> O D V 15 | 3400 44,70 Transporte de camisetas desde méaquina recta 10 hacia area de Terminado
(@) E> opvwv 19 44,20 Pulido de la camiseta
oDV 20 230 voltear la camiseta al derecho
O [> O D V 3 1370 Inspeccion de talla y doblado de la camiseta
Q@ C> O D AV4 21 410 Puesta de etiquetas en cuello con pistola etiquetadora
O [> o v 7 1340 Demora hasta traer cddigo de barras
O I:> 0 D v 16 900 1140 ;-rlﬁg:pzune del codigo de barras desde disefio e impresion 2 hasta mesa de |
. [> O D V 22 10,80 Pegar cddigo de barras en etiquetas puesta con pistola
(@) [> (] D A\V4 23 590 Empacado
CEEDMSIRIE e Ge e SR e T G o 1|
@) C> oD \4©) 4 0,00 A iento del producto terminado
Suma de total (seg) = 165,50 608,08 101,49 0 283,25 0 30,80 Tiempo total del proceso (seg) 1023,62
Tiempo total del proceso (min) 17,06
Tiempo total del proceso (h) 0,28




En la Tabla 3-11, se muestra todas las actividades ejecutadas a lo largo de cada una de las areas

involucradas en la elaboracion de la camiseta deportiva en la planta de produccion.

Tabla 3-12: Tabla resumen del diagrama de procesos de la camiseta.

RESUMEN METODO ACTUAL

ACTIVIDAD SIMBOLO |CANTIDAD [TIEMPO(seg) |DISTANCIA (m)
OPERACION @) 23 608,08
TRANSPORTE ) 17 101,49 165,50
INSPECCION ] 0 0
DEMORA D 7 283,25
ALMACENAMIENTO A\ 4 4 0
OPERACION E INSPECCION 3 30,80

TOTAL 54 1023,62 165,5

Realizado por: Peralta, S. & Sanchez, S. 2023.

Para la situacion actual en primera instancia se ha considerado todas las areas involucradas en la
elaboracion de la camiseta deportiva como se puede notar en la Tabla 3-12 del resumen del
diagrama de andlisis de procesos donde existen: 23 operaciones, 17 transportes, 7 demoras, 4

almacenamientos y 3 operaciones combinadas dandonos un tiempo actual total de 1 023,62
segundos.
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3.5.2.6. Diagrama de recorrido de la camiseta del conjunto deportivo
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llustracion 3-24: Diagrama de recorrido de la camiseta (planta baja).
Realizado por: Peralta, S. & Sanchez, S. 2023.

En la llustracion 3-24 se muestra el recorrido del proceso de produccion de la camiseta deportiva

a lo largo de toda la linea de produccion de la empresa.
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lustracion 3-25: Diagrama de recorrido de la camiseta (planta alta).
Realizado por: Peralta, S. & Sanchez, S. 2023.

En la llustracién 3-25 se muestra la planta alta donde se encuentra el area de confeccion, y se

puede notar que la mayoria de las operaciones se las realiza en las maquinas overlock 5y 6.
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En la Tabla 3-13, se muestran las actividades ejecutadas a lo largo de todas las areas involucradas

en la elaboracion de la pantaloneta deportiva en la planta de produccién de la empresa.

Tabla 3-13: Diagrama de procesos de la pantaloneta del conjunto deportivo.

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESOS TIPO MATERIAL

Empresa: ELOHIMTEX CIA. LTDA.

Operacion: La operacion inicia en almacenamiento de tela y termina en
el almacenamiento del producto terminado

Familia de producto: A Conjuntos deportivos (Conjunto deportivo)

Realizado por: Peralta, S. & Sanchez, S. 2023.
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Material: Tela Analista: Peralta Santiago; Sanchez Stalin Método: Actual
e Departamento :Produccién Producto: Pantaloneta
SIMBOLOS DEL DIAGRAMA] TIEMPO TIPO (min)
Ne | Dist. (m DESCRIPCION DEL PROCESO
(OR=Rul 14 (™ Transporte Inspeccién
(@) Q mEDRAVA 1 40,80 Disefio grafico y moldeado de las prendas (por tallas)
O 2 80,00 Impresién de disefios y sublimados
p y
oodDV 1 3000 266 Transporte de disefios desde disefio hacia la mesa 1 en el 4rea de corte
O C> OopwvY 1 0,00 de tela en jento 1
OO DWY 2 600 054 Transporte de tela desde almacenamiento 1 hacia mesa de trabajo 1
oDV 3 201 Tendido de la tela patrén
. C> O D A4 4 144 Sefializacion del molde en la tela patrén
e DYV 5 1888 Tendido de tela
[o=3ul A4 1 417 Demora hasta traer las herramientas de corte
eI DV 6 413 Corte de tela
oDV 1 217 Inspeccionar y clasificar las piezas cortadas segin las tallas
7 089 Colocacion de las tallas respectivas
P
ooOdD WY 3 600 051 Transporte de bultos de tela desde mesa de trabajo 1 hasta balanza
@ ol DV 8 034 Pesaje de bultos
oOpOD W 4 600 050 Transporte de bulto desde balanza hacia mesa de trabajo 1
oDV 9 092 Etiquetado del peso actual del bultos
oDV 5 7 054 Transporte de bultos desde mesa de trabajo 1 hacia almacenamiento de corte
oDV 2 000 | Almacenamiento de corte
[eX=3uEDRAVA 6 900 081 Transporte de bultos desde almacenamiento de corte hacia rea de sublimado
O 3 0,00 | Almacenamiento de vinil y sublimado
y
O C> opyY 2 2098 Demora en preparar la maquina sublimadora
[o)=3u} V4 3 20000 Demora en calentar la maguina
O C> oD v 7 300 033 Transporte de las piezas a sublimar a sublimadora
[CR=IuEDRAVA 10 7200 Sublimado de las piezas de la pantaloneta
e) oOD WY 8 3200 227 Transporte de las piezas sublimadas al area de confeccion (mesa de trabajo 5)
2 1244 |Clasificacion e inspeccion de tallas
P
[o=2ml AV4 4 1130 Demora hasta traer insumos desde almacenamiento de suministros
oDV 4 0,00 Almacenamiento de sumistros
[OX=3ml Av4 5 850 Demora en seleccion de suministros (elsticos, etiquetas)
] Transporte de suministros desde almacenamiento de sumistros hasta mesa de trabajo)
OolDwvw 9 12 12,00 s
@ Q oDY 1 1130 Corte de suministros ( cortar elastico y etiquetas)
6 540 Demora hasta traer las piezas de pantaloneta
p pa
OO Dw 10 250 540 Transporte de piezas desde la mesa de trabajo 5 hacia maguina overlock 2
[ol=3ul RAvd 7 600 Demora hasta traer hilo desde almacen de hilos 1
O C> O D v 11 3,00 580 Transporte de hilo desde almacenamiento de hilos 1 hasta méquina overlock 2
O C> o» \V4 8 31,30 Demora en el cambio de hilo
@DV 12 6060 Armado de costados en maquina overlock 2
eoidDV 13 3080 Cerrar tiro y entrepierna en maquina overlock 2
ooopvV 9 500 Demora en traer los elasticos desde la mesa de trabajo 5
O C> O D AV4 12 280 510 Transporte de elésticos desde mesa de trabajo 5 hacia maquina recta 2
@) Q mEDRAVA 14 490 Pegado de puntas de los elasticos en maquina recta 2
oDV 13 280 490 Transporte de elésticos desde mAquina recta 2 hasta mesa de trabajo 5
QoD VWV 15 600 Trazar medios en los elésticos
OopOD WV 14 250 370 Transporte de elasticos desde mesa de trabajo 5 hacia maquina overlock 2
oD 16 58,80 Pegado de eléstico en la cintura de la pantaloneta semiterminada
ooOD Vv s 500 500 Transporte de pantaloneta semiterminada desde maquina overlock 2 hasta maquina
@D Iy 21,00 dela
ooOD Y ® 200 w0 Transporte de pantaloneta semiterminada desde maquina elasticadora hacia maquina
@Dy 18 2280 Recubierto de bastas de la pantaloneta
Transporte de pantaloneta desde maquina recubridora hasta mesa de pulido 2 en el
020DV i 3680 area de terminado
eolDWV 19 62550 Pulido de la pantaloneta
Q C> mEDRVA 20 1320 Preparado del pasador
[CX=InEDRAVA 21 1990 Poner pasador en pantaloneta
OoOpoODVWV 3 880 Inspeccion de talla y doblado de la pantaloneta
oDV 2 370 Empacado
Transporte del empacado desde mesa de pulido 2 hacia aimacenamiento e producto
oDV 18 200 460 terminado
oD Vv 5 000 Almacenamiento del producto terminado
Suma de total (seg) = 161,60 545,91 97,27 0 292,65 0 2341 |Tiempo total del proceso (seg) 959,24
Tiempo total del proceso (min) 15,99
Tiempo total del proceso (h) 0,27




Tabla 3-14: Tabla resumen del diagrama de procesos de la pantaloneta.

RESUMEN METODO ACTUAL

ACTIVIDAD SIMBOLO [CANTIDAD |TIEMPO(seg) |DISTANCIA (m)
OPERACION @) 22 545,91
TRANSPORTE ) 18 97,27 161,60
INSPECCION Il 0 0
DEMORA ) 9 292,65
ALMACENAMIENTO \ 4 5 0
OPERACION E INSPECCION 3 23,41

TOTAL 57 959,24 161,6

Realizado por: Peralta, S. & Sanchez, S. 2023.

La Tabla 3-14 muestra el resumen del diagrama de andlisis del proceso anterior con respecto al
método actual de la pantaloneta deportiva se consideran todas las areas involucradas en la
elaboracion del producto donde existen: 22 operaciones, 18 transportes, 9 demoras, 5
almacenamientos y 3 operaciones combinadas dandonos un tiempo actual total de 959,24

segundos.
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3.5.2.7. Diagrama de recorrido de la pantaloneta del conjunto deportivo
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llustracion 3-26: Diagrama de recorrido pantaloneta (planta baja).
Realizado por: Peralta, S. & Sanchez, S. 2023.

En la llustracién 3-26 se muestra el diagrama de recorrido del proceso de la situacion actual de la

pantaloneta, donde se puede evidenciar que no existe congestion de actividades.
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llustracion 3-27: Diagrama de recorrido de la pantaloneta (planta alta).
Realizado por: Peralta, S. & Sanchez, S. 2023.

En la lHustracion 3-27 se muestra la planta alta, donde se encuentra el area de confeccién lugar
donde se realiza la mayor parte de operaciones, se puede notar que en la maquina overlock 2

existe la mayor parte de actividades a ejecutar.
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3.5.3. Anadlisis del proceso de produccion inicial en el area de confeccidn para aplicacién de

metodologia 5°S.

El principio fundamental de esta metodologia es el orden y la limpieza en las areas de trabajo de
cualquier tipo de organizacién sin importar su tipo de produccién, este tipo de metodologia es
utilizada para la mejora en las condiciones de trabajo ejecutado y el desarrollo de este esta

orientado en el orden, organizacion y limpieza del area de trabajo.

Las 5°S hacen alusion a un acrénimo con respecto a cinco palabras japonesas que se describen a

continuacion:

SEIRI - CLASIFICACION
Se basa en identificar cuyos elementos necesarios en la fabricacion de los productos en cuestion

y en eliminar aquellos que son innecesarios.

4 o - %
llustracién 3-28: Falta de clasificacion de los elementos
Realizado por: Peralta, S. & Sénchez, S. 2023.

Con respecto a este fundamento en la llustracion 3-28, se puede evidenciar que no se cumple
puesto que en el area de trabajo falta clasificacion y orden de los objetos de uso frecuente ademas
de que el material semi elaborado interrumpe con el flujo normal del proceso.

En la Tabla 3-15, se muestra la auditoria con relacion a primera S.

Tabla 3-15: Auditoria S1 actual.

Id S1=Seiri Sl NO
1 ¢Estan las cosas ubicadas correctamente sin que | x
pueden molestar en el entorno de trabajo?
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2 ¢El entorno de trabajo esta libre de materias primas, X
semi elaborados o residuos de tela?
¢Estan todos los objetos de uso frecuente

3 ordenados, en su ubicacion y correctamente X
identificados en el entorno laboral?
¢Estan  todos los elementos de limpieza:

4 trapeadores, escobas, productos en su ubicacion y X
correctamente identificados?

5 ¢Estan los elementos innecesarios identificados X
como tal?

PUNTAJE 2

Fuente:(Heros, M., 2021)

Realizado por: Peralta, S. & Sanchez, S.
Luego de efectuado el respectivo andlisis de la auditoria 5°S con respecto a Seiri (clasificar) en la
empresa podemos notar en la Tabla 3-15 que existen 2 puntos que si cumplen del total de la

auditoria.

SEITON - ORDEN
Se basa en la identificacion del orden de los elementos que son indispensables para la elaboracion

de los conjuntos.

llustracién 3-29: Inexistencia de orden en el area
Realizado por: Peralta, S. & Sénchez, S. 2023.

Esta etapa de las 5°S es ineficiente en ciertos puestos de trabajo ya que como se evidencia en la
llustraciéon 3-29 con relacién a la reata que se encuentra en la mesa de trabajo interfiriendo y

limitando el espacio de trabajo.
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En la Tabla 3-16, se muestra la auditoria con relacion a la segunda S.

Tabla 3-16: Auditoria S2 actual.

Id S2=Seiton Sl NO

1 ¢Son necesarias todas las herramientas disponibles X
y facilmente identificables?

2 ¢Estan diferenciados e identificados los materiales o X
semielaborados del producto final?

3 ¢Estan todos los materiales almacenados de forma X
adecuada?
¢(Estan las estanterias u otras areas de

4 almacenamiento en el lugar adecuado vy X
debidamente identificadas?

5 ¢Tienen los estantes letreros identificatorios para | ¥
conocer que materiales van depositados en ellos?

PUNTAJE 2

Fuente: (Heros, M., 2021)
Realizado por: Peralta, S. & Sanchez, S.

Luego de efectuado el respectivo andlisis de la auditoria 5°S con respecto a Seiton u orden en la
empresa bajo estudio como se puede notar en la Tabla 3-16 que la puntuacion final es de 2 en la
auditoria.

SEISO - LIMPIEZA
En esta etapa lo que se busca es eliminar la suciedad y todo rastro de desperdicios de material del

area para una fluidez en el proceso productivo para garantizar un ambiente laboral limpio.

lustracion 3-30: Falta de limpieza del area de trabajo.
Realizado por: Peralta, S. & Sanchez, S. 2023.

Como se muestra en la llustracion 3-30 en la empresa textil ELOHIMTEX se evidencia la
existencia de desperdicios de material en los pasillos lo que entorpece y obstaculiza el libre

transito por el area.
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En la Tabla 3-17, se muestra la auditoria con relacion a la tercera S.

Tabla 3-17: Auditoria S3 actual.

Id S3=Seiso Sl NO

1 ¢El piso se encuentra libre de polvo o residuos de tela o X
hilo?

2 ¢Las maquinas se encuentran libres de manchas de polvo | ¥
o residuos de tela, hilo?

3 ¢Se limpian las maquinas con frecuencia y se mantienen X
libres de grasa y residuos de tela o hilo?

4 ;Se realizan periddicamente tareas de limpieza X
conjuntamente con el mantenimiento de la planta?

5 ;Se barre y limpia el suelo y los equipos normalmente X
sin ser dicho?

PUNTAJE 1

Fuente: (Heros, M., 2021)
Realizado por: Peralta, S. & Sanchez, S. 2023.

Con relacion al analisis de la auditoria 5°S de Seiso o limpieza en la empresa en funcion a la Tabla

3-17 se obtiene una puntuacién de 1 en la auditoria.

SEIKETSU - ESTANDARIZAR

Lo que busca esta etapa es contar con un trabajo estable en funcidn a normativas alcanzables para

toda empresa y gue estas sean de ayuda para mantener un flujo constante en la produccion.

Con relacién a la empresa bajo estudio no cuenta con un proceso productivo estandarizado, esto

ocasiona que la empresa tenga tiempos desperdiciados en sus operaciones y asi también que los

trabajadores no tengan un rendimiento adecuado.

lustracién 3-31: Actividades inconclusas.
Realizado por: Peralta, S. & Sanchez, S. 2023.

En la lustracion 3-31 se puede evidenciar la existencia de actividades por concluir.
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En la Tabla 3-18, se muestra la auditoria con relacion a la cuarta S.

Tabla 3-18: Auditoria S4 actual.
Id S4=Seiketsu Sl NO

1 ¢Laropa que usa el personal es la apropiada? X

2 ¢El entorno de trabajo esta libre de ruido, vibraciones o de temperatura | x
(calor / frio)?

3 ¢Hay habilitadas zonas de descanso, comedor y espacios libres? X
4 ;Se generan regularmente mejoras en las diferentes areas de la X
empresa?
5 ¢Se mantienen las 3 primeras S (eliminar lo innecesario, espacios X
definidos, limitacidn de pasillos, limpieza)?
PUNTAJE 3

Fuente: (Heros, M., 2021)
Realizado por: Peralta, S. & Sanchez, S.

La auditoria 5°S con relacion a Seiketsu (estandarizar) en la empresa bajo estudio segln la Tabla

3-18 arroja una puntuacion de 3 para esta auditoria.

SHITSUKE - DISCIPLINA

En esta etapa se hace mencidn a la constancia en el trabajo bajo las condiciones de estandarizacion
estipuladas, esta es la etapa final de las 5S la cual deberia ser aplicada en la empresa textil
ELOHIMTEX con el fin de mantener las mejoras y el rendimiento dptimo tanto de los procesos
como de los trabajadores.

En la Tabla 3-19, se muestra la auditoria con relacion a la quinta S.

Tabla 3-19: Auditoria S5 actual.
Id S5=Shitsuke Sl NO

1 ¢Se realiza el control diario de limpieza? X

¢Se utiliza el uniforme reglamentario, asi como el
2 material de proteccion diario para las actividades que X
se llevan a cabo?
¢Existe un periodo para pausas activas en la jornada | x

laboral?
4 ¢Las herramientas y las piezas se almacenan X
correctamente?
5 ¢ Todas las actividades definidas en las 5°S se llevan X
a cabo y se realizan los seguimientos definidos?
PUNTAJE 2

Fuente: (Heros, M., 2021)
Realizado por: Peralta, S. & Sanchez, S. 2023.

Con respecto a la auditoria 5°S en funcion de la quinta S, Shitsuki (disciplina), basandonos en la

Tabla 3-19 se aprecia que la puntuacion es de 2 para esta auditoria.
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Luego de efectuada la auditoria con respecto a las 5°S concerniente al método actual en la
elaboracién de las prendas de vestir, se muestra a continuacién, en la Tabla 3-20 un cuadro

resumen con el porcentaje antes de las mejoras en el cual se encuentra la empresa.

Tabla 3-20: Tabla resumen de la auditoria 5°S método actual.

s1 Si 2 40%
NO 3 60%
SI 2 40%

S2
NO 3 60%

RESUMEN DE LA

Sl 1 20%

AUDITORIA ACTUAL S3
NO 4 80%

DE LAS 55

Sl 3 60%

54
NO 2 40%
S 2 40%

S5
S 3 60%

Realizado por: Peralta, S. & Sanchez, S.

Concluidas estas actividades podemos tener una vision mas clara y precisa de todos los

procedimientos que se ejecutan a la hora de elaborar las prendas de vestir en la empresa.

Una vez conocida la situacién inicial de todo el proceso de produccion, en el proximo capitulo se
realiza un estudio de métodos y tiempos esto con el fin de determinar una metodologia de trabajo,
ritmo de trabajo, tiempo estandar y la productividad en la produccién de las prendas, posterior a
ello se ejecuta un analisis de la informacion obtenida para brindar soluciones eficientes para la
empresa, y asi eliminar tiempos innecesarios y actividades improductivas para la fabricacion, para

mediante esto cumplir con el objetivo principal de este proyecto.
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CAPITULO IV

4. RESULTADOS

4.1.Fase 3: Elaboracion de diagramas (operaciones y recorrido) del area conflictiva

En primera instancia lo que se ejecutd en esta fase fue delimitar el area para el estudio, por lo cual

se tomé en consideracién el encontrar el area mas conflictiva para su posterior analisis.

Luego de identificar el &rea conflictiva se procedié a realizar diagramas de operaciones y
recorrido, para consiguiente ejecutar un andlisis de los datos recabados y las actividades en la
elaboracion de las prendas.

4.1.1. Seleccion del area a estudiar

Antes de elegir el area que se desea mejorar, debe considerarse que todas las areas en la
elaboracion de prendas de vestir son importantes para estudiarlas y mejorarlas, sin embargo, en
la préctica el enfoque debe estar en el area con mayor criticidad, donde existan cuellos de botella
y por este motivo se genere un alto tiempo de produccion, por tanto, para encontrar el a&rea mas

conflictiva es necesario tomar tiempos de cada actividad en la produccion.

Para la seleccion del area més conflictiva fue necesario tomar en consideracion todas las
actividades que se encuentran dentro de cada area y de forma técnica ejecutar una toma de tiempos
de cada una de estas, luego se efectud un calculo para encontrar el area con més conflicto con
respecto a cada una de las prendas bajo estudio, por ende, en los Anexos: A hasta el Anexo T,
podemos encontrar los datos obtenidos en la visita a la planta de produccién de la empresa
ELOHIMTEX.

Una vez registrados los tiempos de cada actividad en las respectivas areas de la empresa se
procedio a elaborar las Tablas 4-1, 4-2, 4-3, 4-4 y asi efectuar diagramas de barras para evidenciar

el area de mayor permanencia del material tomandola como area conflictiva.

4.1.1.1. Seleccidn del area mas conflictiva en la elaboracion de la chompa.

De igual manera para este estudio, debemos tener en cuenta que el lote de produccién de chompas
fue de 16 prendas, se considera que en el area de corte y disefio el operario debe realizar estas

actividades por lote y en las demas se realiza el proceso para cada prenda.
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En la Tabla 4-1 se ilustra los tiempos totales empleados por cada area en la ejecucién de sus
actividades para la elaboracion de la prenda, cabe destacar que en el &rea de confeccién y
terminado los procesos se los ejecuta por prenda mientras que, en el resto de las areas por lote,

dandonos como resultado un tiempo total de 1 673,28 seg/prenda (aproximadamente 27,89 min).

Los tiempos totales son la suma de cada actividad en cada una de las &reas de la planta, los mismos

que los podemos encontrar en los Anexos A, B, C, D, E.

Tabla 4-1: Célculo para encontrar el area conflictiva.

Area Tiempo de permanencia(seg/prenda)
Corte 88,75
Confeccion 1129,2
Disefio 58,83
Sublimado y vinil 176,10
Terminado 220,4

Realizado por: Peralta, S. & Sanchez, S. 2023.

TIEMPO ACTUAL DE LA CHOMPA

1129,20

ONFECCION DISENO SUBLIMADO Y TERM INAL
VINIL

llustracion 4-1: Tiempo actual de la chompa por areas.
Realizado por: Peralta, S. & Sénchez, S. 2023.

En la llustracion 4-1, se toma en consideracion los tiempos de permanencia del material en cada
una de las areas de la planta de produccién de la empresa bajo estudio, donde se evidencia que el
area con mas tiempo de permanencia es el area de confeccion con un tiempo de 1129,20 segundos
por lo cual se dice que el &rea mas conflictiva en la elaboracion de la chompa del terno deportivo

es confeccion.
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4.1.1.2. Célculo para seleccionar el area més conflictiva en la elaboracién del pantaldn.

Debemos tener en cuenta que, para este estudio, el lote de produccion de pantalones fue de 18
prendas, se considera que en el corte y disefio el operario debe realizar estas actividades por lote

y en las demas &reas se realiza el proceso individualmente para cada prenda.
En la Tabla 4-2 se muestran los tiempos totales empleados por cada area en la ejecucion de sus
actividades para la elaboracién del pantalén deportivo, dando como resultado un tiempo total de

1 211,22 seg/prenda (aproximadamente 20,19 min/prenda).

Los tiempos totales son la suma de cada actividad en cada una de las &reas de la planta, los mismos
que los podemos encontrar en los Anexos F, G, H, I, J.

Tabla 4-2: Caélculo para encontrar el area conflictiva.

Area Tiempo de permanencia(seg/prenda)
Corte 79,91
Confeccion 751,8
Disefio 49,61
Sublimado y vinil 118,5
Terminado 2114

Realizado por: Peralta, S. & Sanchez, S. 2023.

TIEMPO ACTUAL DEL PANTALON

751,80

49 61

DISEND

llustracion 4-2: Tiempo actual del pantalon por areas.
Realizado por: Peralta, S. & Sénchez, S. 2023.

Luego a ejecutar el respectivo calculo para encontrar el area mas conflictiva con respecto al

pantalon del terno deportivo se puede notar en la lustracion 4-2, que el area con mayor tiempo
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de permanencia del material en la elaboracion de la prenda es confeccion con un tiempo de 751,80

segundos, por ende, el area més conflictiva es confeccidn.

4.1.1.3. Célculo para seleccionar el area mas conflictiva en la elaboracion de la camiseta

Para realizar este calculo para seleccionar el area mas conflictiva se tomé un lote de produccién
de 15 camisetas, se considerd que para las areas de disefio y corte el operario ejecuta las
actividades por lote y en las demas &reas se realiza por prenda.

En la Tabla 4-3 se ilustra los tiempos totales empleados por cada area en la ejecucion de sus
actividades para la elaboracion de la camiseta deportiva, arrojandonos un tiempo total de 1 023,61

seg/prenda (aproximadamente 17,06 min/prenda).

Los tiempos totales son la suma de cada actividad en cada una de las &reas de la planta, los mismos
gue los podemos encontrar en los Anexos K, L, M, N, O.

Tabla 4-3: Calculo para encontrar el area conflictiva.

Area Tiempo de permanencia(seg/prenda)
Disefio 181,41
Corte 47,51
Sublimado y vinil 322,8
Confeccidon 361,5
Terminado 110,4

Realizado por: Peralta, S. & Sanchez, S. 2023.

TIEMPO ACTUAL DE LA CAMISETA

361,50
322,80

47,51

DISENO CORTE SUBLIMADO Y CONFECCION TERMINADO
VINIL

lustracion 4-3: Tiempo actual de la camiseta por areas.
Realizado por: Peralta, S. & Sanchez, S. 2023.

59



Como se puede apreciar en la lustracidn 4-3, el area con mayor permanencia del material en la
elaboracién de la camiseta deportiva es el area de confeccion, puesto que tiene un tiempo de
permanencia de 361,50 segundos con respecto a las demas areas, por lo cual se considera esta

area como la méas conflictiva.

4.1.1.4. Célculo para seleccionar el area més conflictiva en la elaboracion de la pantaloneta.
Para ejecutar el calculo para la seleccién se tomd en consideracion un lote de 15 pantalones, cabe
destacar que con respecto a las areas de disefio y corte el operario debe ejecutar las actividades
por lote y en las demaés areas se realiza el proceso por prenda.

En la Tabla 4-4 se ilustra los tiempos totales empleados por cada area en la ejecucion de sus
actividades para la elaboracion de la pantaloneta deportiva, dando como resultado un tiempo de

959,24 seg/prenda (aproximadamente 15,99 min/prenda).

Los tiempos totales son la suma de cada actividad en cada una de las areas de la planta, los mismos

gue los podemos encontrar en los Anexos P, Q, R, S, T.

Tabla 4-4: Calculo para encontrar el area conflictiva.

Area Tiempo de permanencia(seg/prenda)
Disefio 123,46
Corte 37,86
Sublimado y vinil 295,58
Confeccion 389,64
Terminado 112,70

Realizado por: Peralta, S. & Sanchez, S. 2023.

TIEMPO ACTUAL DE LA PANTALONETA

»UBLIMADO Y ONFECCION TERMINADO
VINIL

lustracion 4-4: Tiempo actual de la pantaloneta por areas.
Realizado por: Peralta, S. & Sénchez, S. 2023.
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En la lustracién 4-4, se muestra los tiempos de permanencia del material en cada una de las areas
con respecto a la elaboracion de la pantaloneta deportiva, donde se puede notar que el area con
mayor tiempo en la elaboracion de las actividades es el area de confeccion puesto que tiene un
tiempo de 389,64 segundos, por ende, el area mas conflictiva en la elaboracion de la pantaloneta

del conjunto deportivo es confeccidn.

Posterior al analisis de cada una de las prendas bajo estudio con relacién al tiempo de permanencia
del material en cada una de las areas, se puede notar que para los cuatro productos estudiados el
area mas conflictiva es el area de confeccion, por ende, para la siguiente fase del estudio nos

enfocaremos en el andlisis de dicha &rea con el fin de mejorarla.

4.1.2. Situacion actual del area de confeccion.

Una vez identificada el area a mejorar procedemos a registrar la informacion de la situacion actual
de la empresa textil ELOHIMTEX, teniendo en consideracion que el area a estudiar es la de
confeccién, por ende, procedemos a realizar lo diagramas de operaciones tipo material y

diagramas de recorrido de todo el proceso en dicha area y para cada una de las prendas.

4.1.2.1. Chompa del terno deportivo

Diagrama de procesos de la chompa deportiva en el area de confeccidn.

A continuacion, en la Tabla 4-5 se muestra el diagrama de procesos de la chompa del terno
deportivo cabe destacar que se toma en consideracion todas aquellas actividades que se ejecutan

en el area de confeccidn para el presente analisis.

Tabla 4-5: Diagrama de procesos de chompa deportiva en el area de confeccion.

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESOS TIPO MATERIAL

Operacién: El andlisis inicia en almacenamiento de tela y termina en el

Empresa: ELOHIMTEX CIA. LTDA.

Familia de producto: A Conjuntos deportivos (chompa y pantalén deportivo)

almacenamiento del producto terminado

Material: Tela Analista: Peralta Santiago; Sdnchez Stalin Método: Actual

Departamento:Produccion Producto: Chompa
SIMBOLOS DEL DIAGRAMA TIEMPO TIPO (min)

- Ne | Dist. (m) =5 l DESCRIPCION DEL PROCESO
(C=gul B4 Transporte | Inspeccion Sl

oooODwvd 1430 |clasificacion e inspeccion de tallas
oDV
e DVIO
opdDwOd
o]mu] A4 &)
(A= INIDAVA®
eDVI
oOl=3nll AvA®)

coODV O
eonDV DO
OoODVvV DO
oDV DO

8,00 9,00 Transporte de delanteros, piezas de bolsillos desde mesa de trabajo 5 hacia maquina recta 1

44,90 Cocido piezas de bolsillo con delantero mdquina recta 1

0,00 | Almacenamiento de sumistros

10,00 Demora en seleccién de suministros (cierres,llaves de cierre, etiquetas)

12,00 13,10 Transporte de suministros desde almacenamiento de sumistros hasta mesa de trabajo 5

[N NI I N N T

15,10 Corte de suministros (corte de cierres, elastico etiquetas, etc.)

9,80 Demora hasta traer los cierres cortados desde la mesa de trabajo 5

8,00 8,90 Transporte de cierre desde la mesa 5 hasta la maquina 1

Cocido de cierres y formado de bolsillos

3,50 4,70 Transporte de delantero desde maquina recta 1 a maquina overlock 1

sla|w|w]|~
W
8
3

16,40 Cierre de bolsillo en maquina overlock 1
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oo™ D \V4 5 2,00 2,70 Transporte de delantero con bolsillo desde maquina overlock 1 hasta maquina recta 8
ol=3nl Av4 3 10,60 Demora hasta traer etiquetas de mesta de trabajo 5
oDV 6 8,00 11,10 Transporte de etiquetas desde mesa de trabajo § hasta maquina recta 8
Q E> O D \VA4 5 9,00 Puntado del bolsilloy etiquetado maquina recta 8
@) [> O D v 7 9,00 9,00 Transporte de laterales y espalda desde mesa de trabajo 5 hacia maquina overlock 1
Q E> opvwv 6 39,90 Unido de piezas para los laterales maquina overlock 1
@) E> oD \V4 8 3,00 2,60 Transporte de delantero con bolsillo desde maquina recta 8 hacia maquina overlock 1
Q C> Oa D v (@) 7 86,10 Pegado de delantero laterales y espalda maquina overlock 1
@ _—
O O @) 9 4,00 4,90 Transporte de piezas de las mangas desde mesa de trabajo 5 hacia méquina overlock 2
S
Q E> mIDAVA 8 26,90 Unido delas piezas para mangas maquina overlock 2
— - .
O [> Oa D v 10 4,00 3,50 Transporte del cuerpo desde la maquina overlock 1 hacia maquina overlock 2
oDV 9 22,80 Cerrar mangas méquina overlock 2
Q E> opvwv 10 76,80 Pegar mangas al cuerpo maquina overlock 2
[ol=3nl AV4 4 4,20 Demora hasta traer producto semiterminado de méquina overlock 2
@ ’ - o
O Q| n 4,50 3,50 Transporte del producto semiterminado desde maquina overlock 2 hacia méquina recta 1
S
O [> Oa . V 5 10,50 Demora hasta recoger cuellos de mesa de trabajo 5
& h ;
O E> O D V 1 8,00 11,20 Transporte de cuellos desde mesa de trabajo 5 hacia maquina recta 1
oDV 11 12,10 gualar cuellos
™
(0] [> oD \V4 12 53,40 Unir cuello en producto semiterminado en maquina recta 1
O E> opvwv 13 2,00 4,10 Transporte de producto semiterminado desde maquina recta 1 hasta mesa de trabajo 6
CoopampV 6 11,00 Demora hasta traer pieza de pufios desde mesa de trabajo 5
S - h .
O E> opv 14 6,00 14,20 Transporte de pufios desde mesa de trabajo 5 hasta maquina recta 9
V.‘ . - Py
. O KA 13 13,70 Cerrar la primera parte del pufio con tres puntadas en maquina recta 9
(0] C> opvwv 14 42,00 Unir y doblar por Ia mitad el pufio en miquina recta 9
Q E> opv 15 14,50 Despunte del pufio en maquina recta 9
oDV 15 5,00 9,10 Transporte de pufios desde maquina recta 9 hasta mesa de trabajo 6
O E> O . \V4 7 10,50 Demora hasta traer producto semiterminado y pufios de mesa de trabajo 6
O [> D D v 16 7,50 10,60 Transporte de producto semiterminado y pufios desde mesa de trabajo 6 hacia maquina
recta 2
O E> opvVv 8 8,90 Demora en traer |a faja de mesa de trabajo 5
©®) -
oDV 7 7,00 8,70 Transporte de faja desde mesa de trabajo 5 hacia maquina recta 2
@ ’
oDV 16 76,40 Unir faja de chompa a producto semiterminado en méquina recta 2
oDV 17 29,40 erminado o despunte del cuello en maguina recta 2
Y O ] - .
@) O @) 18 4,00 6,90 Transporte de la chompa semiterminada desde maquina recta 2 a maquina recta 6
S
ol=au) AV, 9 4,40 Demora en traer los cierres de mesa de trabajo 5
opvVv ,
O L | 1 6,00 4,50 Transporte de los cierres desde mesa de trabajo 5 hacia méquina recta 6
oDV 18 74,9 Cocer cierres a la chompa semiterminada en méquina recta 6
S
[el=2u} Av4 10 8,80 Demora hasta traer hilo desde almacen de hilos 1
O @) i
(o) = Ol 2 | 70 8,50 Transporte de hilo desde almacenamiento de hilos 1 hasta maquina recta 6
™
ol=3ml Av4 1 30,9 Demora en el cambio de hilo
(O =3ui DV 19 79,50 Terminado o despunte del cierre dela chompa
™
) , g ransporte de la chompa semiterminada desde maquina recta 6 hasta maquina overlock 2
ODYIA| a | e 7,60 E dela ch da desde maqui hasta mé Jock
@ ) . .
oDV 20 43,20 Cocido de pufios de la chompa en maquina overlock 2
™ - - - —
O E> aopwv 2 31,00 27,30 Transporte de chompa desde maquina overlock 2 hacia Almacenamiento de vinil y
sublimado
Suma de total (seg) = 156,00 809,60 185,70 [} 119,60 [} 1430 [Tiempo total del proceso (seg) 1129,20
Tiempo total del proceso (min) 18,82
Tiempo total del proceso (h) 0,31

Realizado por: Peralta, S. & Sanchez, S. 2023.

En la Tabla 4-6 que se muestra a continuacion, podemos encontrar el cuadro resumen de todas
las actividades ejecutadas en el diagrama antes expuesto con relacion al método actual de la

chompa deportiva.

Se puede destacar también en el andlisis con relacion a este cuadro resumen la existencia de
muchas demoras a la hora de elaborar la prenda bajo estudio, por ende, es de vital importancia el
tomar en consideracion para las mejoras suprimir actividades, combinar operaciones, disminuir
las demoras en lo maximo posible asi también tratar de reducir transportes ya que esto beneficiaria

en optimizar la produccion de este producto.
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Tabla 4-6: Tabla resumen del diagrama de procesos chompa (area de confeccion).

RESUMEN METODO ACTUAL

ACTIVIDAD SIMBOLO |CANTIDAD |TIEMPO(seg) DISTANCIA (m)
OPERACION @) 20 809,60

TRANSPORTE |:> 22 185,70 156,00
INSPECCION [] 0 0

DEMORA D 11 119,60
ALMACENAMIENTO YV 1 0

OPERACION E INSPECCION 1 14,30

TOTAL 55 1129,20 156

Realizado por: Peralta, S. & Sanchez, S. 2023.

En el presente diagrama de analisis de operaciones de la situacién actual de la empresa textil
ELOHIMTEX como se muestra en la Tabla 4-6 se obtuvo los siguientes datos en el area de
confeccidn, con respecto al proceso existen 20 operaciones con un tiempo de 809,60 segundos,
22 transportes con un tiempo de 185,70 segundos y con una distancia de 156 metros, 11 demoras
con un tiempo total de 119,60 segundos, 1 almacenamiento y 1 de operacién combinada de 14,30
segundos.

Con el proceso actual se evidencia que en el area de confeccion se requiere de 1 129,20 segundos,
es decir aproximadamente 18,82 minutos y una distancia de 156 metros para la elaboracion de la
chompa deportiva.

Diagrama de recorrido de la chompa deportiva en el area de confeccion

Con respecto al diagrama de recorrido de la chompa deportiva en el area de confeccion se puede
evidenciar que no existe orden a la hora de transitar los elementos por el area en cuestion, por
ende, lo que se busca es elaborar una mejora con respecto al recorrido de los elementos que
componen la prenda en cuestion.
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llustracion 4-5: Diagrama de recorrido chompa area confeccion
Realizado por: Peralta, S. & Sénchez, S. 2023.

En la llustracién 4-5 se muestra la planta alta donde se encuentra el area de confeccion, donde se
puede observar que el proceso no tiene un procedimiento a seguir y el operario hace su actividad

en cualquier maquina sin importar la distancia que debe recorrer.
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Registro de tiempos en la elaboracién de la chompa deportiva.

Para el registro de tiempos con respecto a la elaboracion de la chompa deportiva en primera
instancia se optd por ejecutar un calculo con respecto al nimero de observaciones que se deben
considerar, para la ejecucién del registro de tiempos fue necesario visitas técnicas a la planta de
produccion, ademas de contar con un cronémetro y el método utilizado de cronometraje fue con

vuelta a cero.

NuUmero de observaciones segun criterio general electric

Cabe destacar que para el numero de observaciones se tomd en consideracion la Tabla 2-3
contemplada en el capitulo 1l concerniente al criterio de general electric, por ende, el tiempo de
ciclo en el &rea de confeccion con respecto a la chompa deportiva en minutos es de 18, 82 minutos,
este tiempo al oscilar entre 10 y 20 minutos segun al criterio de General Electric el nimero de

ciclos a cronometrar es de 8 observaciones.

Una vez efectuado este analisis podemos apreciar que el nimero de observaciones tomadas en el
estudio preliminar que son 10 observaciones son correctas, puesto que son mayor al himero de
observaciones recomendadas por el criterio General Electric, por ende, podemos continuar con la

siguiente fase del estudio.

En la Tabla 4-7 que se muestra, se describen todos los pasos para la elaboracion de la chompa
deportiva, cabe destacar que en funcion a las 10 observaciones tomadas se obtuvo el valor
promedio del tiempo empleado en cada actividad.

Tabla 4-7: Registro de tiempos del proceso de la chompa deportiva en el area de confeccion.

EMPRISA AREA DE TRABAJO: CONFECCION METODO: ACTUAL
FAMILIA DE PRODUCTO: A { CHOMPA Y |UNIDAD DE MEDICION: SEGUNDOS
PANTALON) MATERIAL: TELA
-3 PRODUCTO: CHOMPA ANALISTAS: PERALTA SANTIAGD: SANCHEZ STALIN

N OPERACIONES 2 ;‘JM?O DEO“ER\M;OM_: 9 | 10 |PROMEDIO
1 |O=sfi=ocon e inspecion de = 1415 | 124 | 15 15| 14 |12 13 15| 15 143
2 |Transporte d= delantens, piezas de bolsillosdesds mesade trabsjo Shaciamaguinaracs 1 Q =) 10 B8 =) =] 10 9 8 9 S0
3 |Cocdo piszasde bolsillo con ddantero maguinz rec= 1 £2 | 43 | 45 42 | 22| 4B |47 | &5 45 | 4B 443
4 |&imac=namisnto de sumisTos 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

5 |Demorzen ssleion de suminisTos [cienes llaves de= derre, etiquatas) =) 10 = 11 10| 11 | 10 11 10 9 10,00
6 1312 )12 | 1412|1313 |15 | 12| 14| 14 13,10
7 14 | 14 |16 | 15| 17| 16 |15 | 14 | 14| 15 15,10
8 10| © 8 11)10)12]| 5% 8 10| 11 9,80
9 10| © 9 9 8 8 |10]| 8 9 8 9
10 | 36| 32|31 |3 |30 34(32|3)]31] 35 326
11 5 4 5 £ 5 5 5 - 5 5 47
12 15|15 |17 | 15| 17| 16 (15| 17 | 18| 18 154
13 3 2 3 2 3 3 2 3 3 2,7
14 11} 11 |10 | 10 11| 10 |1311 | 11| 11| 10 10,60
1s t= de stiquetss desde mesads trabsjo 5 hasts mequinarac=3 11| 11 | 10 11 12| 10|11 11 | 12| 12 11
16 |Puntado dad bolsillo y eSquetado maguina rec= 8 =] 10 8 9 =] 10 8 8 9 10 9.0
17 |Transport: lesy espalda desde mess de trabsjo Shaca maguina overlodk 1 2 =) 10 B8 2 =] 10 9 8 9 9,00
18 |uUnidode s=rzlos Istersles m3guinz overdock 1 37| 40 |40 | 38| 40| 42 |42 | 0| 35| 41 39,50
129 |Tramsports de delartem con bolsilio desds maguinarec= Shaciamaguina overdock 1 2 3 3 2 3 3 2 2 3 3 260
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20 |Pegado de delantero laterales y espalda maquina overlock 1 8 | 8 [ 8 | 8 | 87 | 8 | 83 | 84 | 86 | 88 86,10
21 [Transporte de piezas de las mangas desde mesa de trabajo 5 hacia maquina overlock 2 5 4 6 5 6 5 4 4 5 5 4,9
22 |Unido de las piezas para mangas maquina overlock 2 26 | 27 | 27 | 25| 27 | 27 | 26 | 29 | 28 | 27 26,9
23 |Transporte del cuerpo desde la maquina overlock 1 hacia maquina overlock 2 3 4 4 3 4 4 3 4 3 3 35
24 |Cerrar mangas méaquina overlock 2 22 1 23 | 21| 21| 23| 22|24 |23 | 24| 25 22,8
25 |Pegar mangas al cuerpo méquina overlock 2 75 173|174 |75|72|76|8 | 81L|8]| 79 76,8
26 |Demora hasta traer producto semiterminado de maquina overlock 2 5 4 4 3 4 5 5 4 3 5 4,2
27 |Transporte del producto semiterminado desde maquina overlock 2 hacia maquina recta 1 3 3 4 3 5 3 4 3 4 3 35
28 |Demora hasta recoger cuellos de mesa de trabajo 5 1001111 (112 (10 (10| 11| 11| 10| 10 10,50
29 |Transporte de cuellos desde mesa de trabajo 5 hacia maquina recta 1 11 (12|11 )11 |11 |12 (11|12 |10 11 11,20
30 |igualar cuellos 10|11 (12| 12| 13|14 | 10| 12| 14| 13 12,1
31 |Unircuello en producto semiterminado maquina recta 1 51| 55|52 (50| 53|54 |55]|57]|53] 54 53,4
32 |Transporte de producto semiterminado desde maquina overlock 1 hasta mesa de trabajo 6 4 4 5 3 3 4 4 4 5 5 4
33 |Demora hasta traer piezas de pufios desde mesa de trabajo 5 10|11 )12 | 10| 11|12 |11 |11 | 10| 12 11,00
34 |Transporte de pufios desde mesa 5 hasta maquina recta 9 15|14 | 15| 14 | 14| 14|13 | 14 | 15| 14 14,20
35 |Cerrarla primera parte del pufio con tres puntadas 12113 |13 | 14| 14| 15| 14| 13 | 15| 14 13,70
36 |Uniry doblar por la mitad el pufio 39| 44| 44| 40 | 40 | 45| 45| 39| 40 | 44 42,00
37 |Despunte del pufio 14 (13 (14 (15|16 | 14 | 15| 14 | 16 | 14 14,50
38 [Transporte de pufios desde maquina recta 9 hasta mesa de trabajo 6 9 8 10| 9 9 8 10| 9 9 10 9,10
39 |Demora hasta traer producto semiterminado y pufios de mesa de trabajo 6 11)10| 10|11 (10|11 (11|10 10| 11 10,50
40 |Transporte de producto semiterminado y pufios desde mesa de trabajo 6 hacia maquina recta 2 11 (11 (10|10 (11 (10| 12|12 | 11 | 10 10,60
41 |Demora en traer |a faja de mesa de trabajo 5 8 9 9 8 10| 8 9 9 10| 9 8,90
42 |Transporte de faja desde mesa de trabajo 5 hacia maquina recta 2 9 9 8 9 9 8 9 9 8 9 8,70
43 |Unir faja de chompa a producto semiterminado 731 751|728 |76|79|8L]|8|72]|74 76,4
44 |Terminado o despunte del cuello 3031|2829 |30| 29| 32|30 28] 27 29,40
45 |Transporte de la chompa semiterminada a maquina recta 6 7 6 7 7 8 6 7 8 7 6 6,90
46 |Demora en traer los cierres de mesa de trabajo 5 5 4 5 5 3 4 5 5 4 4 4,40
47 |Transporte de los cierres desde mesa de trabajo 5 hacia maquina recta 6 5 4 4 5 5 4 5 4 4 5 4,50
48 |Cocer cierres a la chompa semiterminada en maquina recta 6 75|78 (77 | 74| 72|74 |73 (73|76 77 74,90
49 |Demora hasta traer hilo desde almacen de hilos 1 10| 9 9 9 8 9 9 8 9 8 8,80
50 [Transporte de hilo desde almacenamiento de hilos 1 hasta maquina recta 6 8 9 9 8 8 8 9 9 8 9 8,50
51 |Demora en el cambio de hilo 3032|3130 32|31|30]|31]|30]32 30,90
52 |Terminado o despunte del cierre de la chompa 81|79|79|78|81|76|8 | 79|83 79 79,50
53 |Transporte de la chompa semiterminada desde méquina recta 6 hasta maquina overlock 2 7 8 8 7 7 8 8 8 7 8 7,60
54 |Cocido de pufios en chompa semiterminado 43 | 41 | 46 | 45 | 44 | 42 | 44 | 46 | 41 | 40 43,20
55 [Transporte de chompa desde maquina overlock 2 hacia Almacenamiento de vinil y sublimado 27 | 27 | 28 | 28 | 27 | 27 | 28 | 26 | 28 | 27 27,30
TOTAL 1129,20

Realizado por: Peralta, S. & Sanchez, S. 2023.

Tiempo estandar de la chompa deportiva método actual.

Con relacion al tiempo estandar en primera instancia se efectud el calculo del tiempo normal

mediante la ecuacion (2), conocido este tiempo se procedio a utilizar la ecuacion (3) con el fin de

calcular el tiempo tipo de ejecucion de las actividades efectuadas para la elaboracién de la chompa

deportiva.

Para la valoracion del ritmo de trabajo se utiliz6 la Tabla 2-2 con el fin de designar una valoracién

a los operarios de acuerdo con el ritmo en que realizan su actividad.

En la Tabla 4-8 que se muestra a continuacion se detalla el desglose de todos los suplementos con

relacién a cada una de las actividades efectuadas en la elaboracion de la chompa del terno

deportivo, la valoracion con respecto a los suplementos tomados en consideracion se los evidencia

en la lustracion 2-7.
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Tabla 4-8: Desglose de valoracion de suplementos de la chompa deportiva método actual.

EMPRESA AREA DE TRABAJO: CONFECCION METODO: ACTUAL
FAMILIA DE PRODUCTO: A (CHOMPA'YY MATERIAL: TELA
PANTALON)
Hussiya Fortaleas PRODUCTO: CHOMPA ANALISTAS: PERALTA SANTIAGO; SANCHEZ STALIN
SUPLEMENTOS
Constantes Variables
N° OPERACIONES . . L. .
Necesidades Fettigs Trab:?uo de [ Postura Te_n5| 6n | Monotonia Total
personales pie normal visual mental
1 |Clasificacion e inspeccion de tallas 4 1 5
2 |Transporte de delanteros, piezas de bolsillos desde mesa de trabajo 5 hacia maquina recta 1
3 |Cosido piezas de bolsillo con delantero maquina recta 1 4 2 1 7
4 |Almacenamiento de sumistros
5 |Demora en seleccion de suministros (cierres,llaves de cierre, etiquetas)
6 |Transporte de suministros desde almacenamiento de sumistros hasta mesa de trabajo 5
7 |Corte de suministros (cierres, elastico ,etiquetas, etc.) 4 4 1 9
8 |Demora hasta traer los cierres cortados desde la mesa de trabajo 5
9 |Transporte de cierre desde la mesa 5 hasta la maquina recta 1
10 [Cosido de cierres y formado de bolsillos en maquina recta 1 2 2
11 |[Transporte de delantero desde maquina recta 1 a maquina overlock 1
12 |[Cierre de bolsillo en maquina overlock 1 4 2 1 7
13 |Transporte de delantero con bolsillo desde maquina overlock 1 hasta maquina recta 8
14 |Demora hasta traer etiquetas de mesta de trabajo 5
15 |[Transporte de etiquetas desde mesa de trabajo 5 hasta méquina recta 8
16 [Puntado del bolsillo y etiquetado maquina recta 8 1 2 3
17 [Transporte de laterales y espalda desde mesa de trabajo 5 hacia méquina overlock 1
18 [Unido de piezas para los laterales maquina overlock 1 2 1 3
19 [Transporte de delantero con bolsillo desde maquina recta 8 hacia maquina overlock 1
20 [Pegado de delantero laterales y espalda maquina overlock 1 1 2 1 4
21 [Transporte de piezas de las mangas desde mesa de trabajo 5 hacia maquina overlock 2
22 |Unido de las piezas para mangas maquina overlock 2 4 2 6
23 |Transporte del cuerpo desde la méquina overlock 1 hacia méquina overlock 2
24 |Cerrar mangas maquina overlock 2 4 1 2 1 8
25 |Pegar mangas al cuerpo méquina overlock 2 4 1 2 1 8
26 |Demora hasta traer producto semiterminado de méaquina overlock 2
27 |Transporte del producto semiterminado desde méaquina overlock 2 hacia maquina recta 1
28 |Demora hasta recoger cuellos de mesa de trabajo 5
29 [Transporte de cuellos desde mesa de trabajo 5 hacia maquina recta 1
30 |lgualar cuellos 1 1
31 |Unir cuello en producto semiterminado maquina recta 1 2 1 3
32 |Transporte de producto semiterminado desde méquina recta 1 hasta mesa de trabajo 6
33 |Demora hasta traer piezas de pufios desde mesa de trabajo 5
34 |Transporte de pufios desde mesa de trabajo 5 hasta maquina recta 9
35 |Cerrar la primera parte del pufio con tres puntadas en maquina recta 9 7 4 2 13
36 |Unir y doblar por la mitad el pufio 2 1 3
37 |Despunte del puiio 4 1 2 7
38 |Transporte de pufios desde maquina recta 9 hasta mesa de trabajo 6
39 |Demora hasta traer producto semiterminado y pufios de mesa de trabajo 6
40 |Transporte de producto semiterminado y pufios desde mesa de trabajo 6 hacia maquina recta 2
41 |Demora en traer la faja de mesa de trabajo 5
42 |Transporte de faja desde mesa de trabajo 5 hacia maquina recta 2
43 |Unir faja de chompa a producto semiterminado 1 2 1 4
44 |Terminado o despunte del cuello 4 1 2 7
45 |Transporte de la chompa semiterminada desde maquina recta 2 a méquina recta 6
46 |Demora en traer los cierres de mesa de trabajo 5
47 |Transporte de los cierres desde mesa de trabajo 5 hacia maquina recta 6
48 |Coser cierres a la chompa semiterminada en méquina recta 6 4 2 1 7
49 |Demora hasta traer hilo desde almacen de hilos 1
50 |Transporte de hilo desde almacenamiento de hilos 1 hasta maquina recta 6
51 |Demora en el cambio de hilo
52 |Terminado o despunte del cierre de la chompa 4 2 6
53 |Transporte de la chompa semiterminada desde maquina recta 6 hasta maquina overlock 2
54 |Cocido de pufios en chompa semiterminado 4 1 2 1 8
55 |Transporte de chompa desde maquina overlock 2 hacia Almacenamiento de vinil y sublimado

Realizado por: Peralta, S. & Sanchez, S. 2023.

Una vez determinado los suplementos de las actividades efectuadas se procedié a elaborar la
Tabla 4-9 con el fin de encontrar el tiempo estandar para cada actividad en la elaboracion de la

chompa deportiva.
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Tabla 4-9: Tiempo estandar de la chompa en el area de confeccion.

EMPRESA AREA DE TRABAJO: CONFECCION METODO: ACTUAL
“ UNIDAD DE MEDICION: SEGUNDOS
FAMILIA DE PRODUCTO: A ( CHOMPAY PANTALON)
MATERIAL: TELA
PRODUCTO: CHOMPA ANALISTAS: PERALTA SANTIAGO; SANCHEZ STALIN
N OPERACIONES Tiempo 'VALORACION DEL RITMO DE TRABAIO Factor .d'e Tiempo |Suplemento Tie'mpo
observado Habilidad Esfuerzos | Condicic Consit i normal s estandar
1 Clasificacion e inspeccion de tallas 14,30 0,03 0,01 1,04 14,87 5 15,62
2 [ Transporte de delanteros, piezas de bolsillos desde mesa de trabajo 5 hacia maquina recta 1 9,00 1,00 9,00 0 9,00
3 Cocido piezas de bolsillo con delantero maquina recta 1 44,90 0,03 0,03 1,00 44,90 7 48,04
4 Almacenamiento de sumistros 0,00 1,00 0,00 0 0,00
5 Demora en seleccion de suministros (cierres, llaves de cierre, etiquetas) 10,00 1,00 10,00 0 10,00
6 Transporte de suministros desde almacenamiento de sumistros hasta mesa de trabajo 5 13,10 1,00 13,10 0 13,10
7 Corte de suministros (cierres, elastico etiquetas, etc.) 15,10 0,02 1,02 15,40 9 16,79
8 Demora hasta traer los cierres cortados desde la mesa de trabajo 5 9,80 1,00 9,80 0 9,80
9 Transporte de cierre desde la mesa 5 hasta la maquina 1 8,90 1,00 8,90 0 8,90
10 Cocido de cierres y formado de bolsillos 32,60 0,03 0,02 1,05 34,23 2 3491
11 Transporte de delantero desde méguina recta 1a maguina overlock 1 4,70 1,00 4,70 0 4,70
12 Cierre de bolsillo en maquina overlock 1 16,40 0,03 0,02 0,01 1,06 17,38 7 18,60
13 Transporte de delantero con bolsillo desde maquina overlock 1 hasta maquina recta 8 2,70 1,00 2,70 0 2,70
14 Demora hasta traer etiquetas de mesta de trabajo 5 10,60 1,00 10,60 0 10,60
15 Transporte de etiquetas desde mesa de trabajo 5 hasta maquina recta 8 11,10 1,00 11,10 0 11,10
16 Puntado del bolsillo y etiquetado maquina recta 8 9,00 0,03 -0,03 1,00 9,00 3 9,27
17 Transporte de laterales y espalda desde mesa de trabajo 5 hacia maquina overlock 1 9,00 1,00 9,00 0 9,00
18 Unido de piezas para los laterales maquina overlock 1 39,90 0,03 0,02 1,05 41,90 3 43,15
19 Transporte de delantero con bolsillo desde maquina recta 8 hacia maguina overlock 1 2,60 1,00 2,60 0 2,60
20 Pegado de delantero laterales y espalda maquina overlock 1 86,10 0,03 0,02 1,05 90,41 4 94,02
21 Transporte de piezas de las mangas desde mesa de trabajo 5 hacia maquina overlock 2 4,90 1,00 4,90 0 4,90
2 Unido de las piezas para mangas maquina overlock 2 26,90 0,02 -0,03 0,99 26,63 6 2823
23 Transporte del cuerpo desde la maquina overlock 1 hacia maquina overlock 2 3,50 1,00 3,50 0 3,50
2% Cerrar mangas maquina overlock 2 22,80 0,03 0,02 1,05 23,94 8 25,86
25 Pegar mangas al cuerpo maquina overlock 2 76,80 0,03 0,02 1,05 80,64 8 87,09
26 Demora hasta traer producto semiterminado de maquina overlock 2 4,20 1,00 4,20 0 4,20
27 Transporte del producto semiterminado desde magquina overlock 2 hacia maquina recta 1 3,50 1,00 3,50 0 3,50
28 Demora hasta recoger cuellos de mesa de trabajo 5 10,50 1,00 10,50 0 10,50
29 [Transporte de cuellos desde mesa de trabajo 5 hacia maguina recta 1 11,20 1,00 11,20 0 11,20
30 lgualar cuellos. 12,10 0,02 -0,03 -0,02 0,97 11,74 1 11,85
31 Unir cuello en producto semiterminado maquina 1 53,40 0,02 1,02 54,47 3 56,10
32 Transporte de producto semiterminado desde maquina overlock 1 hasta mesa de trabajo 6 4,10 1,00 4,10 0 4,10
33 Demora hasta traer piezas de cuellos desde mesa de trabajo 5 11,00 1,00 11,00 0 11,00
34 Transporte de pufios desde mesa de trabajo 5 hasta maquina recta 9 14,20 1,00 14,20 0 14,20
35 Cerrar la primera parte del pufio con tres puntadas en maquina recta 9 13,70 0,03 0,02 0,01 1,06 14,52 13 16,41
36 |Uniry doblar por lamitad el pufio 42,00 0,03 0,02 0,01 1,06 44,52 3 45,86
37 Despunte del pufio en maquina recta 9 14,50 0,03 0,02 0,01 1,06 1537 7 16,45
38 Transporte de pufios desde maquina recta 9 hasta mesa de trabajo 6 9,10 1,00 9,10 0 9,10
39 Demora hasta traer producto semiterminado y pufios de mesa de trabajo 6 10,50 1,00 10,50 0 10,50
40 Transporte de producto semiterminado y pufios desde mesa de trabajo 6 hacia maquina recta 2 10,60 1,00 10,60 0 10,60
41 Demora en traer |a faja de mesa de trabajo 5 8,90 1,00 8,90 0 8,90
2 [Transporte de faja desde mesa de trabajo 5 hacia maquina recta 2 8,70 1,00 8,70 0 8,70
3 Unir faja de chompa a producto semiterminado en maquina recta 2 76,40 0,02 0,01 1,03 78,69 4 81,84
44 Terminado o despunte del cuello 29,40 0,02 0,01 1,03 30,28 7 32,40
15 [Transporte de la chompa semiterminada a maquina recta 6 6,90 1,00 6,90 0 6,90
46 Demora en traer |os cierres de mesa de trabajo 5 4,40 1,00 4,40 0 4,40
47 Transporte de los cierres desde mesa de trabajo 5 hacia maquina recta 6 4,50 1,00 4,50 0 4,50
28 Cocer cierres a la chompa semiterminada en maquina recta 6 74,90 0,03 0,02 1,05 78,65 7 84,15
49 Demora hasta traer hilo desde almacen de hilos 1 8,80 1,00 8,80 0 8,80
50 Transporte de hilo desde almacenamiento de hilos 1 hasta maquina recta 6 8,50 1,00 8,50 0 8,50
51 Demora en el cambio de hilo 30,90 1,00 30,90 0 30,90
52 [Terminado o despunte del cierre de la chompa 79,50 0,03 0,01 1,04 82,68 6 87,64
53 Transporte de la chompa semiterminada desde maquina recta 6 hasta maquina overlock 2 7,60 1,00 7,60 0 7,60
54 Cocido de pufios en chompa semiterminado en maquina overlock 2 43,20 -0,04 0,01 0,97 41,90 8 45,26
55 Transporte de chompa desde maguina overlock 2 hacia Almacenamiento de vinil y sublimado 27,30 1,00 27,30 0 27,30
1204,84

Realizado por: Peralta, S. & Sanchez, S. 2023.

El tiempo estandar en el area de confeccidn con respecto a la chompa deportiva es de 1204,84

segundos como se evidencia en la Tabla 4-9.

Célculo del indicador AVA para la chompa deportiva método actual

El AVA es un célculo cuya finalidad es para conocer el desempefio en el cual se encuentra el

proceso productivo de la chompa deportiva.

Para calcular este indicativo debemos tener en consideracion el tiempo de las operaciones que
agregan valor al proceso con respecto al tiempo total del mismo, para consiguiente utilizarlo en

la ecuacion (4).

El tiempo de operaciones que agregan valor es de 899,54 segundos.
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Tiempo de operaciones que agregan valor
14 : 14 q greg * 100 (4)
Tiempo total del proceso

AVA =

A=T2048s " 100

AVA = 74,66%

Indice de productividad para la chompa deportiva

Para realizar el célculo de la productividad se utilizé la férmula (1), se debe tomar en cuenta el
tiempo estandar del area de confeccion, también se debe calcular la capacidad de produccion
considerando que en este proceso intervienen 4 personas que laboran 5 dias a la semanay 8 horas

diarias.

Tabla 4-10: Calculo de la productividad y capacidad de produccion.

1 prenda 3600 segundos
*
1204, 84 segundos 1 hora

Productividad en horas = * 4personas

= 11,95 prendas/hora

11,95 prendas 8 horas
*
1 hora 1dia
= 95,6 prendas/dia

Capacidad de produccion al dia =

Realizado por: Peralta, S. & Sanchez, S. 2023.

En la Tabla 4-10 se muestra que, para elaborar una chompa se necesita un tiempo estandar de
1204,84 segundos, arrojando como resultado una capacidad de produccion de 95,6 prendas en la

jornada de trabajo.

4.1.2.2. Pantal6n del conjunto deportivo

Diagrama de procesos del pantal6n deportivo en el area de confeccion

Se muestra en la Tabla 4-11 el diagrama de procesos de la situacion actual del pantal6n del terno
deportivo cabe destacar que se toma en consideracion todas aquellas actividades que se ejecutan

en el &rea de confeccion para el presente analisis.
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Tabla 4-11: Diagrama de procesos del pantalén deportivo en el &rea de confeccion.

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESOS TIPO MATERIAL
Operaci6n: La operacion inicia en almacenamiento de tela y termina - N . . )
Empresa: ELOHIMTEX CIA. LTDA. 3 ) Familia de producto: A Conjuntos deportivos (chompa y pantalén deportivo)
en el almacenamiento del producto terminado
Material: Tela Analista: Peralta Santiago; Sdnchez Stalin Método: Actual
ol adlic Departamento:Produccion Producto: Pantalon
SIMBOLOS DEL DIAGRAMA TIEMPO TIPO (min)
Ne | Dist. (m) : DESCRIPCION DEL PROCESO
racion
eIPVvV Transporte | Inspeccién. CEEEENQ
Inspeccion
OooODV 1 15 Clasificacion e inspeccion de tallas
OOV 1 9 Demora hasta traer insumos desde almacenamiento de suministros
oDV 1 [ Almacenamiento de sumistros
OO [ AVA 2 10,10 Demora en seleccién de suministros (cierres, llaves de cierre, eldsticos, etiquetas)
O E> opv 1 12,00 13 Transporte de suministros desde almacenamiento de sumistros hasta mesa de trabajo 5
@ oDV 1 15 Corte de suministros, poner llaves en los cierres (cortar elstico y etiquetas, etc.)
of=in) Av4 3 12 Demora hasta traer bolsillos y delanteros del pantalén
O [> oDwv 2 3,00 5 Transporte de bolsillos y delanteros desde mesa de trabajo 5 hasta maquina recta 9
(@) [> oD \V4 2 1 Pegado de bolsillo en el delantero en maquina recta 9
@) [> O D V 3 2,00 5 Transporte de bolsillos con delanteros desde méquina recta 9 hasta maquina overlock 2
[oX=3ul AVA 4 9 Demora hasta traer los cierres cortados y falsos cierres desde la mesa de trabajo 5
oDV 4 | a0 9 Transporte de cierres y falsos desde la mesa 5 hasta la maguina overlock 2
oD 3 1 Cocido de falso cierre con cierre en maquina overlock 2
o [> opv 4 29 Pegado del falso cierre con cierre en el bolsillo en maquina overlock 2
[0) C> opwv 5 1 Pegar la tapa del bolsillo con el cierre en maquina overlock 2
O C> opDwv 5 6,00 10 Transporte de piezas unidas con delantero desde méquina overlock 2 hacia maquina recta 8
oDV 6 12 Cerrado del bolsillo en maquina recta 8
O [> opv 6 5,00 9 Transporte de delantero con bolsillo desde la maquina recta 8 hacia la mesa de trabajo 6
oodDV 2 1 Inspeccionary ordenar por pares los delanteros
oooOpvVv 5 6 Demora en traer posterior y piezas para el combinado desde la mesa de trabajo 5
050DV B 900 A Transporte de posterior y piezas para combinado desde mesa de trabajo 5 hacia maquina
- overlock 1
(@) C> O D \V4 7 27 Unido de posterior con piezas de combinado en maquina overlock 1
oo D \V4 8 2,00 4 Transporte de posterior desde maquina overlock 1haciamaquina recta 8
[o)=3ul Av4 6 5 Demora hasta traer etiquetas desde la mesa de trabajo 5
O [> opv 9 8,00 5 Transporte de etiquetas desde mesa de trabajo 5 hacia maquina recta 8
@D \V4 8 13 Pegado de etiqueta en el borde del posterior en maquina recta 8
O C> op v 10 3,00 5 Transporte de posterior desde maquina recta 8 hacia maquina recta 3
eoiIDV 9 36 Despunte del falso combinado en maquina recta 3
O C> opwv 1 4,00 7 Transporte del posterior desde maquina recta 3 hacia maquina overlock 1
ooV 7 8 Demora en traer los delanteros con bolsillo pareados desde la mesa de trabajo 6
oDODV 2 50 5 [Transporte de los delanteros con bolsillos pareados desde mesa de trabajo 6 hasta maguina
" overlock 1
Q@ [> opDv 10 46 Pegado de posterior y delanteros con bolsillo
oO0DV 3 | 1000 5 [Transporte de conjunto posterior y delantero con bolsillo desde maguina overlock 1 hacia
4 maquina overlock 4
oDV 1 %8 Cerrado del conjunto posterior y delantero con bolsillo
oDoODV 1 200 5 Transporte del pantalon semiterminado desde maquina overlock 4 hasta maguina
! 2
oodDV 3 28 Inspeccion de sobrantes de tela en bastas, cortar sobrantes y cocido o subido de bastas
OoOD VY s 00 S [Transporte de pantalén semiterminado desde maquina recubridora electronica hasta
' maquina overlock 4
ooOPpv 8 5 Demora en traer los eldsticos de la mesa de trabajo 5 hacia maquina recta 3
[O)=yn| DV 16 6,00 6 [Transporte de elasticos desde mesa de trabajo 5 hacia maquina recta 3
oDV 2 5 Pegado de puntas de los eldsticos
oDV 17 6,00 7 Transporte de eldsticos pegados desde la maquina recta 3 hasta mesa de trabajo 5
endIDV 13 6 Trazar medios en los elasticos
O E> opv 18 2,00 5 [Transporte de los eldsticos desde mesa de trabajo 5 hacia maquina overlock 4
oDV 14 55 Pegado de elasticos en la cintura del pantalén semiterminado
OpODV 19 | s B Transporte de pantaldn Fesde maquina overlock 4 hasta maquina
ool DYV 15 61 Elasticado del pantalén a semiterminar en maquina elasticadora
O [> opv 20 10,00 1 Transporte de pantalén semiterminado desde maquina elasticadora hasta maquina recta 8
oDV 16 9 Pegado de etiqueta en la parte posterior de la cintura del pantalén semiterminado
OpdODV 21 | 2800 2 Transporte de pantalén desde maquina recta 8 hacia Almacenamiento de vinil y sublimado
Suma de total (seg) = 137,50 466,00 168,50 0 63,40 0 53,90 Tiempo total del proceso (seg) 751,80
Tiempo total del proceso (min) 12,53
Tiempo total del proceso (h) 0,21

Realizado por: Peralta, S. & Sénchez, S. 2023.

En la Tabla 4-12 que se muestra a continuacion, encontramos el cuadro resumen de todas las
actividades ejecutadas en el diagrama antes expuesto con relacion al método actual del pantalon

deportivo.
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Cabe destacar que muchas demoras existen en el proceso del pantalon deportivo, por ende, se
debe tomar en consideracion este punto como importante a la hora de efectuar las respectivas
mejoras del proceso de produccion.

Tabla 4-12: Tabla resumen de diagrama de procesos pantalén (area de confeccidn)

RESUMEN METODO ACTUAL

ACTIVIDAD SIMBOLO [CANTIDAD |TIEMPO(seg) DISTANCIA (m)
OPERACION @) 16 466,00

TRANSPORTE |:> 21 168,50 137,50
INSPECCION ] 0 0

DEMORA ) 8 63,40
ALMACENAMIENTO A 4 0

OPERACION E INSPECCION @) 53,90

TOTAL 49 751,80 137,5

Realizado por: Peralta, S. & Sanchez, S. 2023.

En la Tabla 4-12 del cuadro resumen con respecto a la situacion actual del pantalon del terno
deportivo nos arroja que: existen 16 operaciones con un tiempo total de 466,00 segundos, 21
transportes con un tiempo de 168,50 segundos y con una distancia de 137,50 metros, 8 demoras

con un tiempo total de 63,40 segundos, 1 almacenamiento y 3 operaciones combinadas de 53,90
segundos.

Con destacar que en el proceso actual se evidencia que en el area de confeccion se requiere de
751,80 segundos y una distancia de 137,50 metros para la elaboracion del pantalon deportiva en
la empresa bajo estudio.

Diagrama de recorrido del pantalén deportivo en el area de confeccion.

Se puede evidenciar en el diagrama de recorrido del pantaldn deportivo en el area de confeccion
la inexistencia de un orden para el libre transito de los elementos, por lo cual, se busca elaborar
un recorrido 6ptimo y mejorado del mismo.
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llustracion 4-6: Diagrama de recorrido pantalon area confeccion
Realizado por: Peralta, S. & Sanchez, S. 2023.

Como podemos observar en la llustracion 4-6 en el area de produccion es donde se realiza la

mayor cantidad de operaciones, por tal motivo es el lugar donde se va a realizar el estudio de las

mejoras.
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Registro de tiempos en la elaboracion del pantalén deportivo.

Con respecto al registro de tiempos con relacion a la elaboracion del pantalén deportivo se optd
por ejecutar un calculo del nimero de observaciones, para el registro de tiempos fue necesario de
visitas técnicas a la planta de produccion, esto con el ayuda de un cronémetro y el método

utilizado de cronometraje con vuelta a cero.

Numero de observaciones segun criterio general electric.

Para el nimero de observaciones se considero el criterio de general electric que se evidencia en
la Tabla 2-3, por ende, el tiempo de ciclo en el area de confeccion con respecto al pantalon
deportivo en minutos es de 12 minutos, 53 segundos, este tiempo al oscilar entre 10 y 20 minutos

segun al criterio de general electric el nimero de ciclos a cronometrar es de 8 observaciones.

Con relacion al nimero de observaciones efectuadas en el estudio preliminar que son 10
observaciones al ser mayor al recomendado por el criterio general electric podemos continuar con

la siguiente fase del estudio.
Con respecto a la tabla que se muestra a continuacién, se consideran todos los pasos que se
efectlian en la elaboracion del pantalén deportivo, con relacion a las 10 observaciones tomadas se

obtuvo el valor promedio del tiempo empleado en cada actividad.

Tabla 4-13: Registro de tiempos del proceso del pantalon en el area de confeccion.

EMPRESA AREA DE TRABAJO: CONFECCION METODO: ACTUAL
FAMILIA DE PRODUCTO: A (CHOMPAY |UNIDAD DE MEDICION: SEGUNDOS
PANTALON) MATERIAL: TELA
PRODUCTO: PANTALON ANALISTAS: PERALTA SANTIAGO; SANCHEZ STALIN

N° OPERACIONES - > ;‘IUME‘RO D;OBS:RVA?ONE: 5 —FROMEDID

1 |[Clasificacién e inspeccién de tallas 16 | 15| 14 | 14| 15| 16 | 14 | 13 | 15| 15 14,7

2 |Demora hasta traer insumos desde almacenamiento de suministros 8 9 8 8 9 9 9 9 8 9 8,6

3 |Almacenamiento de sumistros 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

4 |Demoraen laseleccién de suministros (cierres, llaves de cierre, eldsticos, etiquetas) 11 (10| 10 | 11 | 10 9 10 | 10 | 11 9 10,10

5 |Transporte de suministros desde almacenamiento de sumistros hasta mesa de trabajo 5 14 | 13 |13 | 12| 13| 13 | 13 |13 | 14| 11 12,90

6 |Preparacién de suministros (poner llaves en los cierres, cortar elastico y etiquetas, etc.) 14 | 15|16 | 16 | 15| 16 | 15| 14 | 16 | 16 15,30

7 |Demora hasta traer bolsillos y delanteros del pantalén 12 | 10|11 | 11| 13| 12|12 | 14| 10| 11 11,6

8 [Transporte de bolsillos y delanteros desde mesa de trabajo 5 hasta maquina recta 9 5 4 6 4 5 5 6 4 4 5 4,8
9 [Pegado de bolsillo en el delantero 11 (11| 10| 10| 11| 10 (11| 11 | 11 | 10 10,60
10 [Transporte de bolsillos con delanteros desde maquina recta 9 hasta maquina overlock 2 4 5 4 4 4 5 5 4 5 5 4,50
11 |Demora hasta traer los cierres cortados y falsos cierres desde la mesa de trabajo 5 9 8 10 8 10 9 9 10 | 10 8 9,10
12 |Transporte de cierres y falsos desde la mesa 5 hasta la maquina overlock 2 9 9 10 9 8 10 | 10 9 9 10 9
13 |Cocido de falso cierre con cierre 12 (12 | 14| 13 (15| 15| 14 | 15| 15| 14 13,9
14 |Pegado del falso cierre con cierre en el bolsillo 54 | 55 | 48 | 45 | 47 | 48 | 50 | 48 | 47 | 47 48,9
15 |Pegarlatapadel bolsillo con el cierre en overlock 2 9 10 | 10 8 12 | 14| 13 | 12 | 10 | 11 11
16 |Transporte de piezas unidas con delantero desde maquina overlock 2 hacia méquina recta 8 10 9 9 10 | 11 9 10 | 10 | 10 | 10 9,80
17 |Cerrado del bolsillo 11|11 )10 | 12 (11 |13 | 10| 13 | 11 | 13 11,50
18 |Transporte de delantero con bolsillo desde la maquina recta 8 hacia la mesa de trabajo 6 8 9 10 9 8 10 | 10 9 8 8 8,90
19 |Inspeccionary ordenar por pares los delanteros 12 (1112|1013 | 11 (10| 12 | 10 | 11 11,20
20 |Demora en traer posteriory piezas para el combinado 5 6 6 6 5 5 6 6 7 5 5,70
21 Iransporte de posteriory piezas para combinado desde mesa de trabajo 5 hacia maquina overlock 6 7 6 7 6 5 7 7 6 6 63
22 |Unido de posterior con piezas de combinado en maquina overlock 1 25| 27 | 28 | 25 | 27 | 28 | 27 | 27 | 26 | 26 26,6
23 |Transporte de posterior desde méaquina overlock 1 hacia maquina recta 8 3 4 4 4 3 3 3 4 5 4 3,7
24 |Demora hasta traer etiquetas desde la mesa de trabajo 5 5 6 5 5 6 6 5 4 6 5 53
25 |Transporte de etiquetas desde mesa de trabajo 5 hacia maquina recta 8 6 5 4 3 5 6 6 7 6 6 54
26 |Pegado de etiqueta en el borde del posterior 12 ( 13 | 13 | 14 | 14 | 13 | 14 | 12 | 13 | 12 13,00
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Realizado por: Peralta, S. & Sanchez, S. 2023.

Tiempo estandar pantal6n deportivo método actual.

27 |[Transporte de posterior desde maquina recta 8 hacia maquina recta 3 5 6 4 4 4 5 5 6 6 5 5,00
28 |Despunte del falso combinado 36 (3713334 |35(37]|136|36( 39|37 36,0
29 |[Transporte del posterior desde méaquina recta 3 ala méaquina overlock 1 8 8 7 6 8 7 7 7 6 8 7.2
30 |Demora en traer los delanteros con bolsillo pareados desde la mesa de trabajo 6 7 7 9 |10 8 8 7 6 8 8 8
31 Zl"laenj:co:f de los delanteros con bolsillos pareados desde mesa de trabajo 6 hasta maquina 9 3 7 10108 9 9 7 9 8,60
32 |Pegado de posteriory delanteros con bolsillo 45 | 43 | 44 | 51 | 43 | 47 | 46 | 47 | 46 | 47 45,90
33 |Transporte de conjunto posteriory delantero con bolsillo a la maquina overlock 4 10| 9 9 8 8 |10 9 8 8 9 8,80
34 |Cerrado del conjunto posterior y delantero con bolsillo 93 | 94 |102|101| 98 | 96 | 94 107 | 95 | 100 98,00
35 |Transporte del pantalén semiterminado desde maquina overlock 4 hasta maquina recubridora 2 4 5 4 5 5 5 4 4 6 5 4,70
36 |Inspeccion de sobrantes de tela en bastas, cortar sobrantes y cocido o subido de bastas 27 129 | 28| 28|27 |27 |28 |28 |29 | 29 28,00
37 l:laen;g::tf de pantaldn semiterminado desde maquina recubridora electronica hasta maquina 5 6 5 4 5 5 4 6 6 5 510
38 |Demora en traer los elasticos de la mesa de trabajo 5 6 5 4 5 6 7 5 4 5 5 5,20
39 |Transporte de elasticos desde mesa de trabajo 5 hacia maquina recta 3 7 6 5 6 5 6 7 6 5 5 5,80
40 |Pegado de puntas de los eldsticos 4 5 6 4 5 5 4 6 5 4 48
41 |Transporte de elasticos pegados desde la maquina recta 3 hasta mesa de trabajo 5 7 6 7 7 6 6 7 7 6 6 6,50
42 |Trazar medios en los elasticos 5 5 7 6 5 7 7 5 6 6 5,90
43 |[Transporte de los elasticos desde mesa de trabajo 5 hacia maquina overlock 4 4 5 4 5 5 4 4 4 5 5 4,50
44 |Pegado de elasticos en la cintura del pantalén semiterminado 58 | 55|57 |60 |57 |52]54(50]|52](50 54,50
45 [Transporte de pantalén semiterminado desde maquina overlock 4 hasta méquina elasticadora 6 7 7 6 6 7 6 6 7 7 6,50
46 |Elasticado del pantal6n a semiterminar 62| 65|60 | 58|64 |62]|60(64]|60] 55 61,00
47 |Transporte de pantalon semiterminado desde maquina elasticadora hasta méquina recta 8 1012121012 |11]|11|10|12|11 11,10
48 |Pegado de etiqueta en la parte posterior de la cintura del pantalén semiterminado 10(8|8|10|9|9|10| 8 |10]10 9,20
49 [Transporte de pantalon desde maquina recta 8 hacia Almacenamiento de vinil y sublimado 30 (31 28|27 | 30|28 |28|29]30] 30 29,10
TOTAL 751,80

Para encontrar el tiempo estandar, en primer lugar, se llevo a cabo el calculo normal mediante la

utilizacién de la ecuacion (2), luego con la ecuacion (3), se determiné el tiempo estandar de

produccién teniendo en consideracion la valoracién del ritmo de trabajo que se encuentra en la
Tabla 2-2.

En la Tabla 4-14 se detalla el desglose de los suplementos con relacion a cada actividad efectuada

en la elaboracién del pantalén deportivo en el area de confeccion, esto concerniente al método

actual.

Tabla 4-14: Desglose de valoracién de suplementos del pantaldn deportivo.

N°

Nuestra Fortaleza

EMPRESA AREA DE TRABAJO: CONFECCION

METODO: ACTUAL

FAMILIA DE PRODUCTO: A
(CHOMPA Y PANTALON)

MATERIAL: TELA

PRODUCTO: PANTALON

ANALISTAS: PERALTA SANTIAGO; SANCHEZ STALIN

SUPLEMENTOS

Constantes

Variables

OPERACIONES

Necesidades
personales

Fatiga

Trabajo
de pie

Postura
normal

Tensién
visual

Monotonia| Total
mental

Clasificacion e inspeccion de tallas

2

1 B

Demora hasta traer insumos desde almacenamiento de suministros

Almacenamiento de sumistros

Demora en seleccion de suministros (cierres, llaves de cierre, eldsticos, etiquetas)

Transporte de suministros desde almacenamiento de sumistros hasta mesa de trabajo 5

Corte de suministros y poner llaves en los cierres (cortar elastico y etiquetas, etc.)

Demora hasta traer bolsillos y delanteros del pantalon

Transporte de bolsillos y delanteros desde mesa de trabajo 5 hasta maquina recta 9

o|lo(N|lo|a|s|w N

Pegado de bolsillo en el delantero en maquina recta 9

=
o

Transporte de bolsillos con delanteros desde maquina recta 9 hasta maquina overlock 2

[N
[

Demora hasta traer los cierres cortados y falsos cierres desde la mesa de trabajo 5

=
)

Transporte de cierres y falsos desde la mesa 5 hasta la maquina overlock 2
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13

Cocido de falso cierre con cierre en maquina overlock 2

10

14

Pegado del falso cierre con cierre en el bolsillo en méquina overlock 2

10

15

Pegar la tapa del bolsillo con el cierre en méquina overlock 2

16

Transporte de piezas unidas con delantero desde maquina overlock 2 hacia méquina recta 8

17

Cerrado del bolsillo en méaquina recta 8

18

Transporte de delantero con bolsillo desde la maquina recta 8 hacia la mesa de trabajo 6

19

Inspeccionar y ordenar por pares los delanteros

20

Demora en traer posterior y piezas para el combinado

21

Transporte de posterior y piezas para combinado desde mesa de trabajo 5 hacia maquina overlock 1

22

Unido de posterior con piezas de combinado en maquina overlock 1

23

Transporte de posterior desde maquina overlock 1 hacia maquina recta 8

24

Demora hasta traer etiquetas desde la mesa de trabajo 5

25

Transporte de etiquetas desde mesa de trabajo 5 hacia maquina recta 8

26

Pegado de etiqueta en el borde del posterior en méquina recta 8

27

Transporte de posterior desde maquina recta 8 hacia maquina recta 3

28

Despunte del falso combinado en méquina recta 3

29

Transporte del posterior desde méaquina recta 3 hacia maquina overlock 1

30

Demora en traer los delanteros con bolsillo pareados desde la mesa de trabajo 6

31

Transporte de los delanteros con bolsillos pareados desde mesa de trabajo 6 hasta maquina overlock 1

32

Pegado de posterior y delanteros con bolsillo

33

Transporte de conjunto posterior y delantero con bolsillo desde magquina overlock 1 hacia maquina
overlock 4

34

Cerrado del conjunto posterior y delantero con bolsillo

35

Transporte del pantalén semiterminado desde maquina overlock 4 hasta maquina recubridora 2

36

Inspeccion de sobrantes de tela en bastas, cortar sobrantes y cocido o subido de bastas

37

Transporte de pantalon semiterminado desde maquina recubridora electronica hasta maquina overlock
4

38

Demora en traer los elasticos de la mesa de trabajo 5

39

Transporte de elasticos desde mesa de trabajo 5 hacia maquina recta 3

40

Pegado de puntas de los eldsticos

41

Transporte de elasticos pegados desde la maquina recta 3 hasta mesa de trabajo 5

42

Trazar medios en los eldsticos

43

Transporte de los elasticos desde mesa de trabajo 5 hacia maquina overlock 4

44

Pegado de elésticos en la cintura del pantalén semiterminado

45

Transporte de pantalon semiterminado desde maquina overlock 4 hasta maquina elasticadora

46

Elasticado del pantalon a semiterminar en méquina elasticadora

47

Transporte de pantalon semiterminado desde méquina elasticadora hasta maquina recta 8

48

Pegado de etiqueta en la parte posterior de la cintura del pantalén semiterminado

49

Transporte de pantalon desde méquina recta 8 hacia Almacenamiento de vinil y sublimado

Realizado por: Peralta, S. & Sanchez, S. 2023.

Una vez determinados los suplementos se procedi6 a elaborar la Tabla 4-15, esto con el fin de

encontrar el tiempo estandar en la elaboracion del pantalén deportivo en el area de confeccion

con relacién al método actual.

Tabla 4-15: Tiempo estandar del proceso del pantalon deportivo en el area de confeccion.

EMPRESA AREA DE TRABAJO: CONFECCION METODO: ACTUAL
: . . " UNIDAD DE MEDICION: SEGUNDOS
ew.um [ FAMILIA DE PRODUCTO: A ( CHOMPA Y PANTALON) MATERIAL: TELA
f Ll _[PRODUCTO: PANTALON ANALISTAS: PERALTA SANTIAGO; SANCHEZ STALIN
" OPERACIONES Tiempo VALORACION DEL RITMO DE TRABAJO Factorde | Tiempo suplementos Tiempo
observado [ oo Esfuerzos | C normal estéandar

1 Clasificacion e inspeccion de tallas 14,70 0,03 0,01 1,04 15,29 3 15,75
2 Demora hasta traer insumos desde almacenamiento de suministros 8,60 1,00 8,60 0 8,60
3 [Almacenamiento de sumistros 0,00 1,00 0,00 0 0,00
4 Demora en seleccion de suministros (cierres, llaves de cierre, elasticos, etiquetas) 10,10 1,00 10,10 0 10,10
5 Transporte de suministros desde almacenamiento de sumistros hasta mesa de trabajo 5 12,90 1,00 12,90 0 12,90
6 Corte de suministros y poner Ilaves en los cierres (cortar eldstico y etiquetas, etc.) 15,30 0,08 -0,03 0,01 1,06 16,22 7 17,35
7 Demora hasta traer bolsillos y delanteros del pantalén 11,60 1,00 11,60 0 11,60
8 Transporte de bolsillos y delanteros desde mesa de trabajo 5 hasta maquina recta 9 4,80 1,00 4,80 0 4,80
9 Pegado de bolsillo en el delantero en maquina recta 9 10,60 0,03 0,03 1,06 11,24 8 12,13
10 Transporte de bolsillos con delanteros desde maquina recta § hasta maquina overlock 2 4,50 1,00 4,50 0 4,50
11 Demora hasta traer los cierres cortados y falsos cierres desde la mesa de trabajo 5 9,10 1,00 9,10 0 9,10
12 Transporte de cierres y falsos desde la mesa § hasta la maguina overlock 2 9,30 1,00 9,30 0 9,30
13 Cocido de falso cierre con cierre en maquina overlock 2 13,90 0,03 0,02 0,01 1,06 14,73 10 16,21
14 Pegado del falso cierre con cierre en el bolsillo en maguina overlock 2 48,90 0,03 0,02 0,01 1,06 51,83 10 57,02
15 Pegar la tapa del bolsillo con el cierre en maquina overlock 2 10,90 0,03 0,02 0,01 1,06 11,55 7 12,36
16 Transporte de piezas unidas con delantero desde maquina overlock 2 hacia maquina recta 8 9,80 1,00 9,80 0 9,80
17 Cerrado del bolsillo en maquina recta 8 11,50 0,08 -0,03 1,05 12,08 3 12,44
18 Transporte de delantero con bolsillo desde la maquina recta 8 hacia la mesa de trabajo 6 8,90 1,00 890 0 890
19 Inspeccionary ordenar por pares los delanteros 11,20 0,03 1,03 11,54 2 11,77
20 Demora en traer posterior y piezas para el combinado 5,70 1,00 5,70 0 5,70
21 Transporte de posterior y piezas para combinado desde mesa de trabajo 5 hacia maquina overlock 1 6,30 1,00 6,30 0 6,30
2 Unido de posterior con piezas de combinado en maguina overlock 1 26,60 -0,04 0,96 25,54 6 27,07
23 Transporte de posterior desde maquina overlock 1 hacia maquina recta 8 3,70 1,00 3,70 0 3,70
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24 Demora hasta traer etiquetas desde la mesa de trabajo 5 5,30 1,00 5,30 5,30

0
25 Transporte de etiquetas desde mesa de trabajo 5 hacia maquina recta 8 5,40 1,00 5,40 0 540
26 Pegado de etiqueta en el borde del posterior en maquina recta 8 13,00 0,08 0,02 0,03 1,13 14,69 6 15,57
27 [Transporte de posterior desde maquina recta 8 hacia maquina recta 3 5,00 1,00 5,00 0 5,00
28 |Despunte del falso combinado en maquina recta 3 36,00 0,08 0,08 0,01 117 4,12 6 44,65
29 |[Transporte del posterior desde magquina recta 3 hacia maquina overlock 1 7,0 1,00 7,20 0 7,20
30 Demora en traer los delanteros con bolsillo pareados desde la mesa de trabajo 6 7,80 1,00 7,80 0 7,80
Transporte de los delanteros con bolsillos pareados desde mesa de trabajo 6 hasta maquina
31 | verock1 8,60 1,00 8,60 0 8,60
32 Pegado de posterior y delanteros con bolsillo 45,90 0,03 0,02 1,05 48,20 6 51,09
Transporte de conjunto posterior y defantero con bolsillo desde maquina overlock 1 hacia maquina
33 overacke 8,80 1,00 8,80 0 8,80
34 |Cerrado del conjunto posterior y delantero con bolsillo 98,00 0,03 0,02 1,05 102,90 6 109,07
35 Transporte del pantalén semiterminado desde maguina overlock 4 hasta maquina recubridora 2 4,70 1,00 4,70 0 4,70
36 Inspeccion de sobrantes de tela en bastas, cortar sobrantes y cocido o subido de bastas 28,00 0,03 0,03 1,06 29,68 2 30,27
Transporte de pantalon semiterminado desde maquina recubridora electronica hasta maquina
37 |ovenocks 510 1,00 5,10 0 5,10
38 |Demoraentraerlos elisticos de la mesa de trabajo 5 5,20 1,00 5,20 0 5,20
39 Transporte de eldsticos desde mesa de trabajo 5 hacia maquina recta 3 5,80 1,00 5,80 0 5,80
40 |Pegado de puntas de los elésticos 4,280 0,04 0,02 094 4,51 6 4,78
41 Transporte de elasticos pegados desde la méaquina recta 3 hasta mesa de trabajo 5 6,50 1,00 6,50 0 6,50
42 [Trazarmedios enlos elasticos 5,90 0,03 0,02 0,01 1,06 6,25 2 638
43 Transporte de los elasticos desde mesa de trabajo 5 hacia maquina overlock 4 4,50 1,00 4,50 0 4,50
44 |Pegado de elésticos en la cintura del pantalén semiterminado 54,50 0,03 0,08 1,11 60,50 6 64,12
45 Transporte de pantalon desde maqui lock 4 hasta maqui i 6,50 1,00 6,50 0 6,50
46 |Elasticado del pantalén a semiterminar en maquina elasticadora 61,00 003 0,02 1,05 64,05 3 65,97
47 Transporte de pantalén semiterminado desde maquina elasticadora hasta maquina recta 8 11,10 1,00 11,10 0 11,10
48 Pegado de etiqueta en la parte posterior de la cintura del pantalon semiterminado 9,20 0,03 0,02 0,03 1,08 9,94 2 10,13
49 Transporte de pantalén desde maquina recta 8 hacia Almacenamiento de vinil y sublimado 29,10 1,00 29,10 0 29,10
816,04

Realizado por: Peralta, S. & Sénchez, S. 2023.

El tiempo estandar en el area de confeccion con respecto al pantalon deportivo es de 816,04

segundos como se evidencia en la Tabla 4-15.

Calculo del indicador AVA para el pantaldén deportivo método actual

El AVA es un célculo cuya finalidad es para conocer el desempefio en el cual se encuentra el
proceso productivo del pantal6n deportivo.

Para calcular este indicativo debemos tener en consideracion el tiempo de las operaciones que
agregan valor al proceso con respecto al tiempo, por consiguiente, utilizaremos la ecuacion (4).

El tiempo de operaciones que agregan valor es de 584,14 segundos

Tiempo de operaciones que agregan valor
14 P q greg + 100 (4)

AVA =

Tiempo total del proceso

584,14

AVA = g1604"

100

AVA = 71,58%

indice de productividad para el pantalén deportivo

Se utilizé la formula (1) para el respectivo célculo, se debe considerar el tiempo estandar del &rea
de confeccidn, también se debe calcular la capacidad de produccién considerando que en este
proceso intervienen 4 personas que laboran 5 dias a la semana y 8 horas diarias.

Tabla 4-16: Calculo de la productividad y capacidad de produccion.
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1 prenda
E3
816,04 segundos

3600 segundos
1 hora

Productividad en horas = * 4personas

= 17,65 prendas/hora

17,65 prendas 8 horas
k
1dia

c idad d duccion al dia =
apacidad de produccion al dia Thora

= 141,2 prenda/dia

Realizado por: Peralta, S. & Sénchez, S. 2023.

En la Tabla 4-16 se muestra que, para la fabricacion de un pantalon se necesita un tiempo estandar

de 816,04 segundos, arrojando una capacidad de produccién de 141,2 prendas en la jornada.

4.1.2.3. Camiseta del conjunto deportivo

Diagrama de procesos de la camiseta deportiva en el area de confeccion

En la Tabla 4-17 se detalla el diagrama de procesos de todas aquellas actividades que se ejecutan

en el area de confeccidn con respecto a la camiseta del conjunto deportivo.

Tabla 4-17: Diagrama de procesos de camiseta deportiva en el area de confeccidn.

Realizado por: Peralta, S. & Sanchez, S. 2023.

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESOS TIPO MATERIAL
Empresa: ELOHIMTEX CIA. LTDA. Operacion: La op.eracién inicia en almace.namiento de tela y termina Familia de producto: A Conjuntos deportivos (Camiseta Deportiva)
en el almacenamiento del producto terminado
Material: Tela Analista: Peralta Santiago; Sanchez Stalin Método: Actual
Departamento:Produccién Producto: Camiseta
SIMBOLOS DEL DIAGRAMA TIEMPO TIPO (min)

e IPV Ne | Dist. (m) — w DESCRIPCION DEL PROCESO
oDV 1 1480 |Clasificacién e inspeccién de tallas

oN=AniDA v/ 1 2,50 520 [Transporte de piezas desde lamesa de trabajo 5 haciamaquina overlock 5
ooadbvwv 1 8,90 Demora hasta traer hilo desde almacen de hilos 1

O C> mEDRAVA 2 5,00 8,80 Transporte de hilo desde almacenamiento de hilos 1 hasta maquina overlock 5
[oX=Ymll Av4 2 29,9 Demora en el cambio de hilo

@DV 1 9,70 Unir hombros de delanteros y posteriores en maquina overlock 5
eolDV 2 34,70 Pegado de mangas a delanteros y posteriores en maquina overlock 5
@DV 3 47,70 Cerrar costados

oDV 3 2,00 370 Transporte de piezas unidas desde méquina overlock 5 hasta maquina overlock 6
oopv 3 5,00 Demora en traer cuellos desde lamesa de trabajo 5

O [> oDwv 4 4,00 4,60 Transporte de cuellos desde mesa de trabajo 5 hacia méaquina overlock 6
oDV 4 12,10 Cortar alamedida los cuellos

eoDV s 850 Formado del cuello

eI DV 6 40,80 Pegado del cuello ala camiseta semiterminada en maquina overlock 6
oDV S 300 250 ’T“r::::::djl::i:;eta Semiterminada desde maquina overlock 6 hasta
oDV 7 53,80 Recubrir bastas y mangas en maquina recubridora 2

ooOD Vv A 500 620 ':::Z?::ree:te;clal]m\seta semiterminada desde maquina recubridora 2 hasta
[C)=3uiDRv4 8 18,30 Despunte del cuello de la camiseta en maquina recta 10

oD W 7 34,00 44,70 Transporte de camisetas desde maquina recta 10 hacia drea de Terminado
suma de total (seg) = 55,50 225,60 77,30 0 43,80 14,80 [Tiempo total del proceso (seg) 361,50

Tiempo total del proceso (min) 6,03
Tiempo total del proceso (h) 0,10

A continuacidn, se muestra la Tabla 4-18 con el resumen de todas las actividades que se ejecutan

en el &rea de confeccion con respecto al método actual de la camiseta deportiva.




Tabla 4-18: Tabla resumen del diagrama de procesos camiseta (area de confeccion)

RESUMEN METODO ACTUAL

ACTIVIDAD SIMBOLO |CANTIDAD |TIEMPO(seg) DISTANCIA (m)
OPERACION @) 8 225,60
TRANSPORTE I:> 7 77,30 55,50
INSPECCION ] 0 0
DEMORA D 3 43,80
ALMACENAMIENTO v 0 0
OPERACION E INSPECCION (O 1 14,80

TOTAL 19 361,50 55,5

Realizado por: Peralta, S. & Sanchez, S. 2023.

Una vez analizada la Tabla 4-18 del cuadro resumen de las operaciones ejecutadas en el area de
confeccidn con respecto a la camiseta deportiva notamos que: existen 8 operaciones con un
tiempo de 225,60 segundos, 7 transportes con un tiempo de 77,30 segundos y con una distancia
de 55,50 metros, 3 demoras con un tiempo total de 43,80 segundos y 1 de operaciones combinadas
de 14,80 segundos.

Con el proceso actual se evidencia que en el area de confeccion se requiere de 361,50 segundos
y una distancia de 55,50 metros para la elaboracion de la camiseta deportiva.

Diagrama de recorrido de la camiseta deportiva en el area de confeccion

En el diagrama de recorrido de la camiseta deportiva en el area de confeccion se puede evidenciar
gue no existe orden a la hora de transitar los elementos por el area en cuestion, por ende, lo que
se busca es elaborar una mejora con respecto al recorrido de los elementos que componen la
prenda en cuestion.
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llustracion 4-7: Diagrama de recorrido camiseta area confeccion
Realizado por: Peralta, S. & Sanchez, S. 2023.

ALMACEN
HILOS.

En la llustracién 4-7 se muestra el recorrido de la camiseta en el area de confeccién, donde la

mayor cantidad de operaciones se realiza en la méaquina overlock 5y 6.
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Registro de tiempos en la elaboracion de la camiseta deportiva

Para el registro de tiempos en la elaboracién de la camiseta deportiva se optd por realizar un
calculo del numero de observaciones, tomando en consideracién para el estudio preliminar 10
observaciones, para dicho registro de tiempos fue necesario de visitas técnicas a la planta de
produccion, esto con el ayuda de un cronémetro y el método empleado para las observaciones fue

cronometraje con vuelta a cero.

Numero de observaciones segun criterio general electric.

Para el numero de observaciones se considerd el criterio de general electric contemplado en la
Tabla 2-3, por ende, el tiempo de ciclo en el &rea de confeccion con respecto a la camiseta
deportiva en minutos es de 6 minutos, 3 segundos, este tiempo al oscilar entre 5 y 10 minutos
segun al Criterio de General Electric el nimero de ciclos a cronometrar es de 10 observaciones.

Cabe destacar que en el estudio preliminar se efectu6 10 observaciones y con relacion al
recomendado por el criterio general electric al ser iguales, podemos continuar con la siguiente

fase del estudio.
En la Tabla 4-19 se detallan todos los pasos que se debe efectuar para la elaboracién de la camiseta
deportiva, con relacién a las 10 observaciones tomadas se obtuvo el valor promedio del tiempo

empleado en cada actividad.

Tabla 4-19: Registro de tiempos del proceso de la camiseta en el area de confeccion.

EMPRESA AREA DE TRABAJO: CONFECCION METODO: ACTUAL
R FAMILIA DE PRODUCTO: A (CONJUNTO |UNIDAD DE MEDICION: SEGUNDOS

ELQJ'IUT) ' DEPORTIVO) MATERIAL: TELA

Nuestra Fortaleza PRODUCTO: CAMISETA ANALISTAS: PERALTA SANTIAGO; SANCHEZ STALIN
N° OPERACIONES - > ;‘IUMEARO D;OBS:RVA?ONES8 5 > TPROMEDIO

1 |Clasificacion e inspeccion de tallas 15113 | 14| 15| 15| 16| 13 | 15| 16 | 16 14,8
2 [Transporte de piezas desde la mesa de trabajo 5 hacia maquina overlock 5 5 4 6 5 5 6 4 6 5 6 52
3 |Demora hasta traer hilo desde almacen de hilos 1 8 9 10| 8 9 10| 9 9 8 9 8,90
4 |Transporte de hilo desde almacenamiento de hilos 1 hasta maquina overlock 5 9 9 7 9 10|10 9 8 9 8 8,80
5 |Demoraen el cambio de hilo 28 30| 29|30 |27|32(30]30]|31] 32 29,90
6 |Unirhombros de delanteros y posteriores en maquina overlock 5 9 8 9 100|112 (10| 9 9 10 | 11 9,70
7 |Pegado de mangas a delanteros y posteriores en maquina overlock 5 30 (33|34 |34 (38|37 (31]|37]|38] 35 34,70

8 |Cerrar costados en maquina overlock 5 43 | 43 | 46 | 50 | 47 | 52 | 50 | 47 | 50 | 49 47,70

9 |Transporte de piezas unidas desde maquina overlock 5 hasta maquina overlock 6 4 3 4 4 3 5 3 4 4 3 3,7
10 |Demoraen traer cuellos 5 6 4 5 6 4 5 5 4 5,0
11 |Transporte de cuellos desde mesa de trabajo 5 hacia maquina overlock 6 4 4 5 4 4 4 6 4 6 5 4,6
12 |Cortarala medidalos cuellos 10|14 | 15|14 ) 10| 9 14 (15| 9 11 12,1
13 |Formado del cuello 10| 9 8 7 8 7 7 10| 9 10 8,5
14 |Pegado del cuello a la camiseta semiterminada en maquina overlock 6 37 (42 (43 | 44 | 40 | 47 | 41 | 38| 37| 39 40,80
15 |Transporte de la camiseta semiterminada desde maquina overlock 6 hasta maquina recubridora 2 4 3 3 4 3 3 4 5 3 3 3,5
16 |Recubrir bastas y mangas en maquina recubridora 2 53 | 58 (58|59 |58 |51| 48|49 | 52| 52 53,8
17 |Transporte de camiseta semiterminada a maquina recta 10 7 6 8 8 7 6 7 7 6 6 6,80
18 |Despunte del cuello de la camiseta 16 | 18 | 19|16 | 17 | 19| 20| 20 | 19 | 19 18,30
19 |Transporte de camisetas desde maquina recta 10 hacia rea de Terminado 45 | 42 | 45 | 43 | 44 | 48 | 46 | 43 | 45 | 46 44,70

TOTAL 361,50

Realizado por: Peralta, S. & Sanchez, S. 2023.
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Tiempo estandar camiseta deportiva método actual.

Para determinar el tiempo estandar se procedio a calcular el tiempo normal con ayuda de la

ecuacién (2), posterior empleando la ecuacién (3) se establece el tiempo estandar. Cabe mencionar

gue para este calculo se consider6 también el ritmo de trabajo, el cual se detalla en la Tabla 2-2.

Los suplementos asignados a cada actividad en la elaboracion de la camiseta deportiva se detallan
en la Tabla 4-20.

Tabla 4-20: Desglose de valoracién de suplementos de la camiseta deportiva.

Nues

EMPRESA

AREA DE TRABAJO: CONFECCION

METODO: ACTUAL

Conjunto deportivo)

FAMILIA DE PRODUCTO: A (

MATERIAL: TELA

tra Forlaleza PRODUCTO: CAMISETA

ANALISTAS: PERALTA;, SANCHEZ

SUPLEMENTOS
Constantes Variables
N® OPERACIONES Necesidades Fatiga Trabgjo Postura Tgnsién Monotonia| Total
personales de pie | normal | visual mental

1 |Clasificacion e inspeccion de tallas 4 1 5
2 |Transporte de piezas desde la mesa de trabajo 5 hacia maquina overlock 5

3 |Demora hasta traer hilo desde almacen de hilos 1

4 |Transporte de hilo desde almacenamiento de hilos 1 hasta maquina overlock 5

5 |Demora en el cambio de hilo

6 |Unir hombros de delanteros y posteriores en maquina overlock 5 7 4 2 1 14

7 |Pegado de mangas a delanteros y posteriores en méquina overlock 5 4 1 2 7

8 |Cerrar costados en maquina overlock 5 4 2 1 7

9 |Transporte de piezas unidas desde méaquina overlock 5 hasta méquina overlock 6

10 |Demora en traer cuellos

11 [Transporte de cuellos desde mesa de trabajo 5 hacia maquina overlock 6

12 |Cortar a la medida los cuellos 1 1
13 |Formado del cuello 4 2 6
14 |Pegado del cuello a la camiseta semiterminada en maquina overlock 6 1 2 1 4
15 Transpprte de la camiseta semiterminada desde maquina overlock 6 hasta maquina

recubridora 2

16 |Recubrir bastas y mangas en maquina recubridora 2 4 1 2 1 8
17 |Transporte de camiseta semiterminada desde maquina recubridora 2 hacia maquina recta 10

18 |Despunte del cuello de la camiseta 4 4 1 2 11
19 |Transporte de camisetas desde maquina recta 10 hacia area de Terminado

Realizado por: Peralta, S. & Sanchez, S. 2023.

En la Tabla 4-21, se evidencia el tiempo estandar para cada actividad con respecto a la elaboracion

de la camiseta del conjunto deportivo en el area de confeccion.

Tabla 4-21: Tiempo estandar del proceso de la camiseta en el area de confeccion.

Elohim

et o

EMPRESA

AREA DE TRABAJO: CONFECCION METODO: ACTUAL

UNIDAD DE MEDICION: SEGUNDOS

FAMILIA DE PRODUCTO: A ( Conjunto deportivo)

MATERIAL: TELA

(U]

PRODUCTO: CAMISETA

ANALISTAS: PERALTA; SANCHEZ

" OPERACIONES Tiempo VALORACION DEL RITMO DE TRABAIO Factor .d'e Tiempo | Suplemento Tielmpo
observado | Habilidad | Esfuerzos | Condiciones | Consistencia | valoracion | normal s esténdar

1 Clasificacion e inspeccion de tallas 14,80 0,03 0,03 0,01 1,01 14,95 5 15,70

2 Transporte de piezas desde la mesa de trabajo 5 haciaméquina overlock 5 520 1,00 520 0 520

3 Demora hasta traer hilo desde almacen de hilos 1 890 1,00 8,90 0 890

4 Transporte de hilo desde almacenamiento de hilos 1 hastamaquina overlock 5 880 1,00 8,80 0 8,80
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5 Demora en el cambio de hilo 29,90 1,00 29,90 0 29,90
6 Unir hombros de delanteros y posteriores en maquina overlock 5 9,70 0,03 0,02 1,05 10,19 14 11,61
7 Pegado de mangas a delanteros y posteriores en maquina overlock 5 34,70 0,03 0,01 1,04 36,09 7 38,61
8 Cerrar costados en maquina ovrlock 5 47,70 0,03 0,02 0,01 1,06 50,56 7 54,10
9 Transporte de piezas unidas desde maquina overlock 5 hasta maquina overlock 6 3,70 1,00 3,70 0 3,70
10 Demora en traer cuellos 5,00 1,00 5,00 0 5,00
1 Transporte de cuellos desde mesa de trabajo 5 hacia maquina overlock 6 4,60 1,00 4,60 0 4,60
12 Cortar ala medida los cuellos 12,10 0,03 0,01 0,98 11,86 1 11,98
13 Formado del cuello 8,50 0,03 1,03 8,76 6 9,28
14 Pegado del cuello ala camiseta semiterminada maquina overlock 6 40,80 0,03 0,02 0,01 1,06 43,25 4 44,98
15 Transp?ne de [a camiseta semiterminada desde maquina overlock 6 hasta maquina 3,50 100 3,50 0 3,50
recubridora2
16 Recubrir bastas y mangas en maquina recubridora 2 53,80 0,03 -0,03 1,00 53,80 8 58,10
17 mrt’ziclaomweta semiterminada desde maquina recubridora 2 hacia 680 1,00 6,30 0 630
18 Despunte del cuello de la camiseta en méquina recta 10 18,30 0,02 0,01 1,03 18,85 1 20,92
19 Transporte de camisetas desde mquina recta 10 hacia drea de Terminado 44,70 1,00 44,70 0 44,70
386,38

Realizado por: Peralta, S. & Sanchez, S. 2023.

El tiempo estandar en el area de confeccion con respecto a la camiseta deportiva es de 386,38

segundos como se evidencia en la Tabla 4-21.

Calculo del indicador AVA para la camiseta deportiva método actual

El AVA es un calculo cuya finalidad es para conocer el desempefio en el cual se encuentra el

proceso productivo de la camiseta deportiva.

Para calcular este indicativo debemos tener en consideracion el tiempo de las operaciones que

agregan valor al proceso con respecto al tiempo total del mismo, para consiguiente utilizarlo en

la ecuacién (4).

El tiempo de operaciones que agregan valor es de 265,28 segundos

__ Tiempo de operaciones que agregan valor

AVA , * 100
Tiempo total del proceso
AVA = 265,28 100
386,38

AVA = 68,66%

indice de productividad para la camiseta deportiva

(4)

Se utilizé la formula (1) para realizar este calculo, se debe considerar el tiempo estandar del area

de confeccidn, también se debe calcular la capacidad de produccion considerando que en este

proceso intervienen 3 personas que laboran 5 dias a la semana y 8 horas diarias.
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Tabla 4-22: Célculo de la productividad y capacidad de produccion.

1 prenda 3600 segundos
ES
386,38 segundos 1 hora

Productividad en horas = * 3personas

= 27,95 prendas/hora

27,95 prendas 8 horas
*k
1 hora 1dia
= 223,6 prendas/dia

Realizado por: Peralta, S. & Sanchez, S. 2023.

Capacidad de produccion al dia =

En la Tabla 4-22 se muestra que, para elaborar una camiseta se necesita un tiempo estandar de
386,38 segundos, obteniendo una capacidad de produccién de 223,6 prendas en una jornada.

4.1.2.4. Pantaloneta del conjunto deportivo

Diagrama de procesos de la pantaloneta deportiva en el area de confeccion

En la Tabla 4-23 se muestra el diagrama de procesos de la situacion actual de la pantaloneta del
conjunto deportivo, cabe destacar que se toma en consideracion para el analisis todas aquellas

actividades gue se ejecutan en el &rea de confeccion.

Tabla 4-23: Diagrama de procesos de la pantaloneta en el area de confeccion.

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESOS TIPO MATERIAL

Operacién: El andlisis inicia en almacenamiento de tela y termina en el
almacenamiento del producto terminado

Empresa: ELOHIMTEX CIA. LTDA. Familia de producto: A Conjuntos deportivos (Pantaloneta deportiva)

Material: Tela Analista: Peralta Santiago; Sanchez Stalin Método: Actual

Departamento:Produccion Producto: Pantaloneta

'SIMBOLOS DEL DIAGRAMA

TIEMPO TIPO (min)

PYEY=T ) 4 Ne | Dist. (m) E— — oG DESCRIPCION DEL PROCESO
Inspeccion

oDV 1 1244 |Clasificacion e inspeccion de tallas

[el=3mll Avd 1 11,30 Demora hasta traer insumos desde almacenamiento de suministros

OodDW 1 0,00 [Almacenamiento de sumistros

[eX=3ml AV4 2 850 Demora en seleccion de suministros (eldsticos, etiquetas)

oD 1 12,00 12,00 Transporte de suministros desde almacenamiento de sumistros hasta mesa de trabajo 5

eI DwW 1 11,30 Corte de suministros (cortar eldstico y etiquetas, etc.)

[o)=Aml Rvg 3 5,40 Demora hasta traer piezas de pantaloneta desde mesa de trabajo 5 hacia maquina overlok 2

[eR=NuiDAv4 2 2,50 5,40 Transporte de piezas desde la mesa de trabajo 5 hacia maquina overlock 2

[el=Imll Av4 a 6,00 Demora hasta traer hilo desde almacen de hilos 1

oDV 3 3,00 5,80 Transporte de hilo desde almacenamiento de hilos 1 hasta maquina overlock 2

[Of=-Yml A4 5 31,30 Demora en el cambio de hilo

oDV 2 60,60 |Armado de costados en maquina overlock 2

oDV 3 39,80 Cerrar tiroy entrepierna en maquina overlock 2

[O=Yul 24 6 500 Demora en traer los elisticos desde la mesa de trabajo 5 a maquina recta 2
oDV 4 2,80 510 Transporte de elasticos desde mesa de trabajo 5 hacia maquina recta 2
oDV 4 4,9 Pegado de puntas de los eldsticos en maquina recta 2
oDV B 2,80 4,9 Transporte de elasticos desde maquina recta 2 hasta mesa de trabajo 5
0o DV 5 6,00 Trazar medios en los elasticos
OopdDwWw 6 2,50 3,70 Transporte de eldsticos desde mesa de trabajo 5 hacia maquina overlock 2
@D\ 6 58,80 Pegado de elastico en la cintura de la pantaloneta semiterminada
oDV 7 5,00 6,60 Transporte depantaloneta semiterminada desde maquina overlock 2 hasta maquina elasticadora
@D\ 7 21,00 Elasticado de la pantaloneta semiterminada
oDV 8 2,00 4,10 Transporte de amaquina
@D\ 8 22,80 Recubierto de bastas de la pantaloneta
oDV 9 | 2800 369 Transporte de pantaloneta desde maquina recubridora hasta mesa de pulido 2 en el érea de terminado
[suma de total (seg) = 60,60 225,20 84,50 0 67,50 0 12,44 Tiempo total del proceso (seg) 389,64
[ Tiempo total del proceso (min) 6,49
Tiempo total del proceso (h) o011

Realizado por: Peralta, S. & Sanchez, S. 2023.
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A continuacion, se muestra en la Tabla 4-24 el cuadro resumen del método actual de todas las
actividades ejecutadas en el diagrama antes expuesto con relacion a la pantaloneta deportiva
especificamente en el area de confeccidn.

Tabla 4-24: Tabla resumen diagrama de procesos pantaloneta (area de confeccion)

RESUMEN METODO ACTUAL

ACTIVIDAD SIMBOLO [CANTIDAD |TIEMPO(seg) DISTANCIA (m)
OPERACION @) 8 225,20
TRANSPORTE |:> 9 84,50 60,60
INSPECCION [] 0 0
DEMORA D 6 67,50
ALMACENAMIENTO V 1 0
OPERACION E INSPECCION (O 1 12,44

TOTAL 25 389,64 60,6

Realizado por: Peralta, S. & Sanchez, S. 2023.

El cuadro resumen de la situacion actual en el area de confeccion de la pantaloneta del conjunto
deportivo de la Tabla 4-24 nos arroja que: existen 8 operaciones con un tiempo de 225,20
segundos, 9 transportes con un tiempo total de 84,50 segundos y con una distancia de 60,60
metros, 6 demoras con un tiempo total de 67,50 segundos, 1 almacenamiento y 1 operacion
combinada de 12,44 segundos.

Con relacion al proceso actual se evidencia que en el area de confeccion se requiere de 389,64
segundos y una distancia de 60,60 metros para la elaboracion de la pantaloneta deportiva en el

area de confeccion de la empresa textil.

Diagrama de recorrido de la pantaloneta deportiva en el area de confeccion.

En la llustracion 4-8 se puede evidenciar el diagrama de recorrido de la pantaloneta deportivo en
el area de confeccion cuyo orden para el libre transito de los elementos es ineficiente, por lo cual,
se busca elaborar un recorrido 6ptimo y mejorado del mismo, donde el flujo del material en
elaboracion sea fluido.
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llustracion 4-8: Diagrama de recorrido pantaloneta area confeccion

Realizado por: Peralta, S. & Sénchez, S. 2023.
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Registro de tiempos de la pantaloneta deportiva.

En el registro de tiempos en la elaboracién de la pantaloneta deportiva se opt6 por ejecutar 10
observaciones como estudio preliminar, para dicho registro de tiempos fue necesaria la visita
técnica a la planta de produccidn, para el cronometraje se utilizé un cronémetro y el método

empleado para las observaciones fue cronometraje con vuelta a cero.

Numero de observaciones segun criterio general electric.

Se considerd el criterio de general electric contemplada en la Tabla 2-3 con el fin de encontrar en
numero de observaciones, por ende, el tiempo de ciclo en el area de confeccion con respecto a la
pantaloneta deportiva en minutos es de 6 minutos, 49 segundos, este tiempo al oscilar entre 5y
10 minutos segun al criterio de general electric el nimero de ciclos a cronometrar es de 10

observaciones.

Luego de analizar el nimero de observaciones segun el criterio general electric con relacion al
nimero de observaciones ejecutadas en el estudio preliminar al ser iguales, podemos continuar

con la siguiente fase del estudio.
En la Tabla 4-25 que se muestra a continuacion, se puede evidenciar las actividades existentes en
la elaboracién de la pantaloneta deportiva, esto con las 10 observaciones registradas y mediantes

estas se obtuvo el valor promedio del tiempo empleado en cada actividad.

Tabla 4-25: Registro de tiempos del proceso de la pantaloneta en el area de confeccion.

EMPRESA AREA DE TRABAJO: CONFECCION METODO: ACTUAL
FAMILIA DE PRODUCTO: A (CONJUNTO |UNIDAD DE MEDICION: SEGUNDOS
DEPORTIVO) MATERIAL: TELA
PRODUCTO: PANTALONETA ANALISTAS: PERALTA SANTIAGO; SANCHEZ STALIN
1 [Clasificacion e inspeccion de tallas 12 /11 |13 |11 | |1 ] 13|14 |13 [ 13| 12 124
2 |Demora hasta traer insumos desde almacenamiento de suministros 10 | 11|10 (12 | 12|11 | 10| 13| 12 | 12 11,3
3 [Almacenamiento de sumistros 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0,0
4 |Demora en seleccion de suministros (elasticos, etiquetas) 7 8 8 7 10| 9 9 10| 8 9 8,5
5 |Transporte de suministros desde almacenamiento de sumistros hasta mesa de trabajo 5 1112|1214 1211|213 [12|12]12 12,0
6 |Corte de suministros (cortar eldstico y etiquetas) 12|10 (11|11 (12| 10| 10| 12 | 13 | 12 11,3
7 |Demora hasta traer piezas de pantaloneta 6 5 5 6 4 5 6 6 5 6 54
8 |Transporte de piezas desde la mesa de trabajo 5 hacia maquina overlock 2 6|4 |4|5]|]6|6|7|5][5]¢6 5,40
9  [Demora hasta traer hilo desde almacen de hilos 1 5 6 7 7 5 7 6 5 6,00
10 |Transporte de hilo desde almacenamiento de hilos 1 hasta maquina overlock 2 6|6 |5|7|5|6|6]|5]7][5 5,80
11 |Demora en cambio de hilo 30132293031 |31(34]32]33]31 31,30
12 [Armado de costados en maquina overlock 2 60 | 58 | 58 | 62 | 60 | 59 | 61 | 62 | 65 | 61 60,60
13 |Cerrartiroy entrepierna en méquina overlock 2 40 | 39| 39| 42| 40 | 40 | 39| 41| 40 | 38 39,80
14 [Demora en traer los elasticos desde la mesa de trabajo 5 6 5 5 4 5 6 6 4 4 5 5
15 [Transporte de elasticos desde mesa de trabajo 5 hacia maquina recta 2 5|/5|6[4]|]5|6]|5]|5]|4]6 51
16 |Pegado de puntas de los elasticos 4 4 6 4 5 5 6 5 4 6 4,9
17 |Transporte de elasticos desde maquina recta 2 hasta mesa de trabajo 5 4 5 5 4 6 5 5 4 6 5 4,9
18 |Trazar medios en los eldsticos 5 6 6 7 6 7 5 5 6 7 6,0
19 [Transporte de elasticos desde mesa de trabajo 5 hacia maquina overlock 2 4 3 4 5 4 3 3 4 4 3 3,70
20 |Pegado de elastico en la cintura de la pantaloneta semiterminada 58 | 56 | 57 | 58 | 60 | 59 | 61 [ 59 | 59 | 61 59
21 [Transporte de pantaloneta semiterminada desde maquina overlock 2 hasta maquina elasticadora 6 7 7 6 5 6 7 8 7 7 6,6
22 dela i i 22 |21 {20 | 20| 24| 22|20 20| 20| 21 21,0
23 |Transporte de pantaloneta semiterminada a maquina recubridora 5 4 3 4 4 5 3 5 4 4 4,10
24 |Recubierto de bastas de la pantaloneta 23 | 24 |24 |22 |23 |23 |24 22|21 |22 22,80
25 | ransporte de pantaloneta desde maquina recubridora hasta mesa de pulido 2 en el drea de 35 | 38 | 38 | 36 | 37 | 35 | 39 | 37 | 38 | 36 36,90
TOTAL 389,64

Realizado por: Peralta, S. & Sanchez, S. 2023.
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Tiempo estandar pantaloneta deportiva método actual.

Para la determinacion del tiempo estandar se tomé en consideracion en primer lugar el célculo
del tiempo normal con ayuda de la ecuacién (2). Posterior, se empled la ecuacion (3) para calcular
el tiempo estdndar de produccion, para este calculo se tomd en consideracion la Tabla 2-2,

referente a la valoracion del ritmo de trabajo.
En la Tabla 4-26 se presenta un desglose completo de los suplementos asignados a cada una de
las actividades involucrada en la elaboracion de la pantaloneta deportiva, estos suplementos se

consideraron de acuerdo al tipo de actividad que se realiza en la empresa textil.

Tabla 4-26: Desglose de valoracion de suplementos de la camiseta deportiva.

EMPRESA AREA DE TRABAJO: CONFECCION [METODO: ACTUAL
R FAMILIA DE PRODL_JCTO:A MATERIAL: TELA
etﬂ} wn (Conjuntos deportivos)
Hassija Fortalezs PRODUCTO: PANTALONETA ANALISTAS: PERALTA SANTIAGO; SANCHEZ STALIN
SUPLEMENTOS
N° OPERACIONES F:onstantes . Variables _ -
Necesidades Bt Trabgjo de [ Postura Te_n5| 6n | Monotonia Total
personales pie normal visual mental
1 |Clasificacion e inspeccion de tallas 4 1 5
2 |Demora hasta traer insumos desde almacenamiento de suministros
3 |Almacenamiento de sumistros
4 |Demora en seleccién de suministros (elsticos, etiquetas)
5 [Transporte de suministros desde almacenamiento de sumistros hasta mesa de trabajo 5
6 |Corte de suministros ( cortar elastico y etiquetas) 4 1 5
7 |Demora hasta traer las piezas de pantaloneta
8 |[Transporte de piezas desde la mesa de trabajo 5 hacia maquina overlock 2
9 |Demora hasta traer hilo desde almacen de hilos 1
10 (Transporte de hilo desde almacenamiento de hilos 1 hasta maquina overlock 2
11 [Demora en el cambio de hilo
12 |Armado de costados en maquina overlock 2 7 4 2 13
13 |Cerrar tiro y entrepierna en maquina overlock 2 4 2 1 7
14 |Demora en traer los elésticos desde la mesa de trabajo 5
15 ([Transporte de elasticos desde mesa de trabajo 5 hacia maquina recta 2
16 |Pegado de puntas de los eldsticos en maquina recta 2 2 1 3
17 [Transporte de elasticos desde maquina recta 2 hasta mesa de trabajo 5
18 |Trazar medios en los elasticos 4 1 5
19 [Transporte de elasticos desde mesa de trabajo 5 hacia maquina overlock 2
20 |[Pegado de elastico en la cintura de la pantaloneta semiterminada 4 1 2 7
21 Tran_sporte de pantaloneta semiterminada desde maquina overlock 2 hasta maquina
|elasticadora
22 |Elasticado de la pantaloneta semiterminada 2 1 3
23 Transp_orte de pantaloneta semiterminada desde maquina elasticadora hacia maquina
recubridora
24  |Recubierto de bastas de la pantaloneta 4 4 1 2 11
25 Transpgrte de pantaloneta desde méaquina recubridora hasta mesa de pulido 2 en el area
de terminado

Realizado por: Peralta, S. & Sanchez, S. 2023.

En la Tabla 4-27, se muestra el tiempo estandar para cada una de las actividades con respecto a
la elaboracién de la pantaloneta del conjunto deportivo en el &rea de confeccion, tomando en
consideracion que para la elaboraciéon de esta prenda bajo estudio se necesita de un tiempo

estandar de 417,82 segundos.
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Tabla 4-27: Tiempo estandar del proceso de la pantaloneta en el area de confeccion.

EMPRESA AREA DE TRABAJO: CONFECCION METODO: ACTUAL
| . q . UNIDAD DE MEDICION: SEGUNDOS
FAMILIA DE PRODUCTO: A (Conjunto deportivo) MATERIAL TELA
PRODUCTO: PANTALONETA ANALISTAS: PERALTA SANTIAGO; SANCHEZ STALIN
Tiempo VALORACION DEL RITMO DE TRABAIO Factor de Tiempo |Suplemento| Tiempo
N OPERACIONES — )
observado | Habilidad | Esfuerzos | C C normal s estdndar
1 Clasificacion e inspeccion de tallas 12,44 0,03 -0,03 0,01 1,01 12,57 5 13,20
2 Demora hasta traer insumos desde almacenamiento de suministros 11,30 1,00 11,30 0 11,30
3 Almacenamiento de sumistros 0,00 1,00 0,00 0 0,00
4 Demora en seleccion de suministros (cierres,llaves de cierre, elasticos, etiquetas) 8,50 1,00 8,50 0 8,50
s 'Sfranspone de suministros desde almacenamiento de sumistros hasta mesa de trabajo 2.0 100 1200 o 1200
6 Corte de suministros ( cortar eldstico y etiquetas) 11,30 0,03 0,01 1,04 11,75 5 12,34
7 Demora hasta traer las piezas de pantaloneta 5,40 1,00 5,40 0 540
8 Transporte de piezas desde la mesa de trabajo 5 hacia maquina overlock 2 5,40 1,00 5,40 0 5,40
9 Demora hasta traer hilo desde almacen de hilos 1 6,00 1,00 6,00 0 6,00
10 Transporte de hilo desde almacenamiento de hilos 1 hasta maquina overlock 2 5,80 1,00 5,80 0 5,80
11 Demora en el cambio de hilo 31,30 1,00 31,30 0 31,30
12 Armado de costados en méaquina overlock 2 60,60 0,03 0,01 1,04 63,02 13 71,22
13 Cerrar tiro y entrepierna en maquina overlock 2 39,80 0,03 0,01 1,04 41,39 7 44,29
14 Demora en traer los eldsticos desde la mesa de trabajo 5 5,00 1,00 5,00 0 5,00
15 Transporte de eldsticos desde mesa de trabajo 5 hacia maquina recta 2 5,10 1,00 5,10 0 5,10
16 Pegado de puntas de los elasticos 4,90 0,02 0,01 1,03 5,05 3 5,20
17 Transporte de elésticos desde maquina recta 2 hasta mesa de trabajo 5 4,90 1,00 4,90 0 4,90
18 Trazar medios en los elasticos 6,00 -0,03 0,01 0,98 5,88 5 6,17
19 Transporte de eldsticos desde mesa de trabajo 5 hacia méquina overlock 2 3,70 1,00 3,70 0 3,70
20 Pegado de eldstico en la cintura de la pantaloneta semiterminada 58,80 0,03 1,03 60,56 7 64,80
" ;r::;::;t:r:e pantaloneta semiterminada desde maquina overlock 2 hasta maquina 660 100 6,60 o 6,60
22 Elasticado de la pantaloneta semiterminada 21,00 0,02 0,01 1,03 21,63 3 22,28
23 Transporte de iterminada amaquina i 4,10 1,00 4,10 0 4,10
24 Recubierto de bastas de la pantaloneta 22,80 0,03 0,01 1,04 23,71 11 26,32
2% ;;:Z?:Zi:;:r:a‘unaa desde maquina recubridora hasta mesa de pulido 2 en el 36,90 1,00 36,90 0 36,90
417,82

Realizado por: Peralta, S. & Sanchez, S. 2023.

El tiempo estandar en el area de confeccion con respecto a la pantaloneta deportiva es de 417,82

segundos como se evidencia en la Tabla 4-27.

Célculo del indicador AVA para la pantaloneta deportiva método actual

El AVA es un calculo cuya finalidad es para conocer el desempefio en el cual se encuentra el

proceso productivo de la pantaloneta deportiva.

Para calcular este indicativo debemos tener en consideracion el tiempo de las operaciones que

agregan valor al proceso con respecto al tiempo total del mismo, para consiguiente utilizarlo en

la ecuacion (4).

El tiempo de operaciones que agregan valor es de 265,82 segundos.

Tiempo de operaciones que agregan valor

AVA =

* 100

Tiempo total del proceso

265,82

AVA= 782"

100
AVA = 63,62%
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Indice de productividad para la pantaloneta deportiva
Para el siguiente calculo se utilizé la férmula (1), se debe tomar en cuenta el tiempo estandar del
area de confeccion, también se debe calcular la capacidad de produccion considerando que en

este proceso intervienen 3 personas que laboran 5 dias a la semana y 8 horas diarias.

Tabla 4-28: Célculo de la productividad y capacidad de produccion.

1prenda 3600 segundos
*
417,82 1 hora

= 25,85 prendas/hora

Productividad en horas = * 3personas

25,85 prendas 8 horas
*
1 hora 1dia

= 206,8 prendas/dia

Capacidad de produccion al dia =

Realizado por: Peralta, S. & Sanchez, S. 2023.

En la Tabla 28 se muestra que, para elaborar una pantaloneta se necesita un tiempo estandar de
417,82 segundos, arrojando como resultado una capacidad de produccién de 206,8 prendas en la

jornada de trabajo.
Resumen de la productividad con el método actual

Tabla 4-29: Resumen de la productividad con el método actual en confeccion

RESUMEN DE LA PRODUCTIVIDAD ACTUAL
Producto Productividad (prenda/hora)
A 11,95
CONFECCION CHOMPA‘ DEPORTIVA
PANTALON DEPORTIVO 17,65
CAMISETA DEPORTIVA 27,95
PANTALONETA DEPORTIVA 25,85

Productividad (prenda/hora)

27,95

25,85

CHOMPA PANTALON CAMISETA PANTALONETA
DEPORTIVA DEPORTIVO DEPORTIVA DEPORTIVA

Realizado por: Peralta, S. & Sanchez, S. 2023.

En la Tabla 4-29 nos presenta un resumen de la productividad actual en el area de confeccion,
donde se puede observar que en la chompa deportiva tiene una productividad de (11,95

prendas/hora), el pantalén deportivo con una productividad de (17,65 prendas/hora), la
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productividad de la camiseta deportiva es (27,95 prendas/hora) y finalmente la productividad de

la pantaloneta deportiva es (25,85 prendas/hora)

Resumen de la capacidad de produccion con el método actual

Tabla 4-30: Resumen de la capacidad de produccion con el método actual.

RESUMEN DE LA CAPACIDAD DE PRODUCCION ACTUAL

Capacidad de produccién

Producto
(prenda/dia)
95,6
CONFECCION CHOMPA’ DEPORTIVA
PANTALON DEPORTIVO 141,2
CAMISETA DEPORTIVA 223,6
PANTALONETA DEPORTIVA 206,8

Capacidad de produccion
(prenda/dia)

223,6

50
0 _—
CHOMPA
DEPORTIVA

PANTALON
DEPORTIVO

CAMISETA
DEPORTIVA

PANTALONETA
DEPORTIVA

Realizado por: Peralta, S. & Sanchez, S. 2023.

En la Tabla 4-30 nos presenta un resumen de los datos tabulados con respecto a la capacidad de
produccién actual en el area de confeccién, donde se puede observar que en la chompa deportiva
tiene una capacidad de produccion de (95,6 prendas/dia), el pantalén deportivo tiene una
capacidad de (141,2 prendas/dia), la capacidad de la camiseta deportiva es (223,6 prendas/dia y

por Gltimo la capacidad de produccién de la pantaloneta deportiva es (206,8 prendas/dia).

4.2.Fase 4: Andlisis e implementacion de mejoras al proceso

En esta nueva fase se contemplan las propuestas al proceso productivo, tomando en consideracion
todas aquellas opciones que generan una mejora a las actividades del proceso, asi también que
controlen y erradiquen las falencias existentes en el area de confeccion y mediante esto aumente

el indice y optimice la productividad de la empresa.
Estas mejoras a desarrollar en el proceso productivo de la empresa textil ELOHIMTEX se las

expondra mediante diagramas de operaciones y recorrido, esto con el fin de analizar las mejoras

en el flujo del proceso.
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En esta fase del proyecto se optd por tomar en cosideracion ciertas etapas importantes con el fin

de alcanzar los objetivos propuestos:

e [Estandarizacion.
e (Calculo del tiempo estandar.

e Metodologia 5'S.

4.2.1. Estandarizacion del nuevo proceso.

Una vez obtenida la situacién actual de los procesos de los productos bajo estudio y teniendo en
consideracion el tiempo actual de fabricacion de cada prenda, asi también el desempefio actual en
el cual se encuentran los procesos fue necesario ejecutar un minucioso analisis para optimizar la
produccion y estandarizar los procesos esto con el fin de trabajar bajo lineamiento normalizado y
adecuado, lo cual permita a la empresa incrementar su productividad y optimizar los recursos en

la elaboracion de sus prendas.

Se analiz6 cada una de las actividades concernientes al proceso de cada prenda, esto con el fin de
encontrar la mejor ruta para el flujo del material, aquella que ayude a la empresa a mejorar el
método en la fabricacion de sus prendas disminuyendo tiempos, distancias, erradicando
actividades que no generan valor al proceso y combinando aquellas actividades que se pueden
ejecutar consecuentemente y optar por un orden légico para el recorrido y que no entorpezca el

libre flujo del material.

4.2.1.1. Aplicacion de mejoras en el proceso productivo de la chompa del terno deportivo.

En esta fase de mejoras con respecto al proceso productivo de la chompa se analizé de forma
minuciosa el proceso actual de la fabricacién de la prenda y se evidencid la existencia de
actividades innecesarias y que se podrian suprimir o combinar, esto con el fin de disminuir
tiempos a la hora de elaborar la chompa deportiva ademas se pudo notar la existencia de demoras
que se pueden ser eliminadas puesto que dichos retrasos generan tiempo improductivo en la

fabricacion.

Diagrama de procesos propuesto de la chompa del terno deportivo.

A continuacién, en la Tabla 4-31, se muestra el diagrama de analisis del proceso con las mejoras

efectuadas en la elaboracion de la chompa del terno deportivo.
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Tabla 4-31: Diagrama de procesos propuesto de la chompa deportiva.

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESOS TIPO MATERIAL
El proceso inicia en clasificacion e inspeccion de tallas y termina en . . " . .
Empresa: ELOHIMTEX CIA. LTDA. P . P y Familia de producto: A Conjuntos deportivos (chompa y pantalén deportivo)
almacenamiento en la mesa 6.
Material: Tela Analista: Peralta Santiago; Sdnchez Stalin Método: Implementado
Departamento:Produccion Producto: Chompa
TIEMPO TIPO (min)
Ne | Dist. (m) ” Operacion DESCRIPCION DEL PROCESO
Transporte Inspeccion .
Inspeccion
oDV 1 1450  |Clasificacion e inspeccion de tallas
oDV 1 400 450 Transporte de delanteros, piezas de bolsillos y cierres desde mesa 5 hacia maquina recta 9
oDV 1 44,40 Cosido piezas de bolsillo con delantero maquina recta 9
Q@ [> O D \V4 2 32,20 Cosido de cierres y la tapa del bolsillo en la maquina recta 9
[el=3ulIDAv4 2 | 30 430 Transporte de delantero desde méquina ecta & a méquina overlock 1
el Dvw 3 1390 (Cerrado de bolsillo en miquina overlock 1
@) [> mEDAVA 3 150 260 Transporte de delantero con bolsillo desde maquina overlock 1 hasta méquina recta 8
O [> mN AV4 1 510 Demora hasta traer etiquetas de mesa de trabajo 5
oDV 4 400 540 Transporte de etiquetas desde mesa de trabajo 5 hasta méquina recta 8
eI DV 4 910 Puntado del bolsillo y etiquetado miquina recta 8
OopdDWV 5 600 410 Transporte de laterales, espalda y piezas de manga desde mesa 5 hasta miquina overlock 1
eoDwWw 5 39.10 Unido de piezas para los laterales méquina overlock 1
oDV 6 150 330 Transporte de delantero con bolsillo desde maquina recta 8 hacia maquina overlock 1
Q C> opwv 6 85,90 Pegado del costado con el delantero y con la espalda en maquina overlock 1
oDV 7 2520 Unido de las piezas para mangas méquina overlock 1
[CX=3nEDAVA 8 20,70 Cerrar mangas méquina overlock 1
oDV 9 72.80 Pegar mangas al cuerpo maquina overlock 1
O [> opwv 7 150 3.40 Transporte del producto semiterminado desde maquina overlock 1 hacia mAquina recta 7
oooOpvw 2 850 Dermora hasta recoger cuellos de mesa de trabajo 5
ooOD \4 8 7,00 850 Transporte de cuellos desde mesa de trabajo 5 hacia méquina recta 7
oDV 10 12,30 lgualar cuellos en maquina recta 7
[C=ImEDRAVA 1 53.60 Unircuello en producto sermiterminado en méquina recta 7
o=3nl AV4 3 900 Demora hasta traer piezas de pufios y la faja desde mesa de trabajo 5
OpdODV 9 8 870 Transporte de puios y la faja desde mesa 5 hasta maquina recta 7
oDV 2 1290 (ertar la primera parte del pufio con tres puntadas en miquina recta 7
O 13 Unir y doblar por la mitad el pufio en méquina recta 7
41,20
oo DWV 14 14,20 Despunte del pufio en méquina recta 7
oDV 15 76,40 Unir faja de chompa a producto semiterminado en méquina recta 7
oDV 16 29.40 Terminado o despunte del cuello en mquina recta 7
O 10 150 Transporte de la chompa semiterminada desde méquina recta 7 a méquina recta 6
4,10 q 4
@) E> Oop VvV 4 550 Demora en traer los cierres de mesa de trabajo 6
oDV 1 400 550 Transporte de los cierres desde mesa de trabajo 6 hacia maquina recta 6
@oiDvV 17 75.00 Cocerciertes a la chompa semiterminada en méquina recta 6
[o=3ml Av4 5 450 Demora hasta traer hilo desde almacen de hilos 2
oDV 12 20 4.40 Transporte de hilo desde almacenamiento de hilos 2 hasta miquina recta 6
oooPpVv 6 3110 Demora en el cambio de hilo
oDV 18 79.40 Terminado o despunte del cierre de la chompa en la méquina recta 6
[ep=3u| DY 13 300 6.30 Transporte de la chompa semiterminada desde méquina recta 6 hasta miquina overlock 1
eoDYV 19 42.90 Cocido de pufios en chompa semiterminado en méquina overlock 1
oodODYWV 14 400 10,70 Transporte de chompa desde méquina overlock 1 hacia mesa 6
OdDV 1 0.00 Almacenamiento en mesa 6
Suma de total (seg) = 51,00 780,60 75,80 0 63,70 0 14,50 Tiempo total del proceso (seg) 934,60
Tiempo total del proceso (min) 15,58
Tiempo total del proceso (h) 0,26

Realizado por: Peralta, S. & Sanchez, S. 2023.

Tabla 4-32: Cuadro resumen del diagrama de procesos propuesto de la chompa.

RESUMEN METODO IMPLEMENTADO

ACTIVIDAD SIMBOLO |CANTIDAD |TIEMPO(seg) DISTANCIA (m)
OPERACION @ 19 780,60
TRANSPORTE = 14 75,80 51,00
INSPECCION O 0
DEMORA » 63,70
ALMACENAMIENTO v 0
OPERACION E INSPECCION 14,50

TOTAL 41 934,60 51,00

Realizado por: Peralta, S. & Sanchez, S. 2023.
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En el método actual se pudo evidenciar que en ocasiones existia la misma actividad de transportar
las piezas de bolsillo y cierre de la mesa de trabajo 5 a la recta 9, por lo cual, se puede llevar estos
materiales en el mismo transporte y suprimir tiempos improductivos, por otro lado, en conjunto
con el jefe de produccion se optd por tener preparados los suministros, ya que la preparacion de

estos pueden ser previamante ejecutados, ya que estos no son parte del proceso.

Se pudo notar que existian actividades que se pueden combinar y realizar al mismo tiempo en una
misma maquina, con el proposito de reducir tiempos, estas actividades son el cocido del cierre en
el bolsillo y a la par coser la tapa del bolsillo, este proceso se lo ejecuta en la maquina recta 9,
tambien se evidencid que existe dos transportes desde la mesa 5 a la maquina overlock 1 con las
piezas laterales, espalda y con las piezas de las mangas, por cual estas actividades se podrian

combinar en un sélo tranporte.

De igual manera de la mesa de trabajo 5 hacia la maquina recta 7 se realizan dos actividades de
transportes lo que hace que el tiempo en la elaboracion incremente, por ende, se puede llevar las
piezas de los pufios y la faja en un solo transporte, una vez obtenido el producto final de esta area
se procedera a tranportar las prendas a la mesa de trabajo 6, con la finalidad que una persona del
area de terminado se acerque a retirar los productos y llevarlos a esta area para realizar el siguiente

proceso y asi poder disminuir tiempos de transporte.

Se observo que al existir varias maquinas que realizan la misma funcioén, el operario luego de
terminar una operacion se transportaba a la maquina que el deseaba sin importar las distancias,
entonces para disminuir tiempos de produccion se elabor6 el diagrama antes mencionado, donde
indica que luego de una determinada actividad se transporte a la maquina mas cercana para

realizar la siguiente operacion.
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Diagrama de recorrido propuesto de la chompa deportiva

13

GERENCIA L ]

ALMACENAMIENTO

h SUMINISTROS

|
A |

SALA DE REUNIONES

H ADMINISTRACION :

32,37

RABAJO § ‘
m wagu

18,5

ARA PEGADO
nnnnn

O O

11,55

lHustracion 4-9: Diagrama de recorrido propuesto de la chompa.
Realizado por: Peralta, S. & Sanchez, S. 2023.

En la lustracion 4-9 se muestra la planta alta, donde se encuentra el &rea de confeccion lugar en
que se realizo las mejoras para una mejor fluides del proceso, se puede evidenciar que se realiza

las actividades en las maquinas mas cercanas para disminuir tiempos.
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Registro de tiempos del método propuesto de la chompa deportiva

En la Tabla 4-33, se evidencia el registro de los tiempos con relacion al método propuesto.

Tabla 4-33: Registro de tiempos método propuesto de la chompa deportiva.

AREA DE TRABAJO: CONFECCION

EMPRESA

METODO: IMPLEMENTADO

FAMILIA DE PRODUCTO: A
(CHOMPA Y PANTALON)

UNIDAD DE MEDICION: SEGUNDOS

MATERIAL: TELA

Nuestra Fortaleza PRODUCTO: CHOMPA

ANALISTAS: PERALTAS.; SANCHEZ S.

Realizado por: Peralta, S. & Sanchez, S. 2023.

Tiempo estandar de la chompa deportiva método propuesto

N° OPERACIONES - > NL:;IMER40 DESOBSERVA;ZIONgES z 5 {PROVEDTO
1 |Clasificacién e inspeccién de tallas 15 14 14 13 14 15 15 16 15 14 14,50
2 |Transporte de delanteros, piezas de bolsillos y cierres desde mesa 5 hacia maquina recta 9 4 5 5 4 5 4 4 5 5 4 4,50
3 |cosido piezas de bolsillo con delantero maquina recta 9 41 | a7 a5 | a6 | a5 | 44 | a3 | a2 | 45 | 46 44,40
4 |Cosido de cierres y la tapa del bolsillo en la maquina recta 9 31 (35|32 30(32]34|33|32]| 33| 30 32,20
5 |Transporte de delantero desde maquina recta 9 a maquina overlock 1 4 4 5 4 4 4 5 5 4 4 4,30
6 |cerrado de bolsillo en maquina overlock 1 14 | 15| 15| 13 | 13 | 14 | 14 | 14 | 13 | 14 13,90
7 |Transporte de delantero con bolsillo desde maquina overlock 1 hasta maquina recta 8 2 3 3 2 3 3 3 3 2 2 2,60
8 | Demora hasta traer etiquetas de mesa de trabajo 5 6 5 4 4 6 5 5 6 5 5 5,10
9 |Transporte de etiquetas desde mesa de trabajo 5 hasta méquina recta 8 4 5 5 6 6 6 6 5 5 6 5,40

10 |Puntado del bolsillo y etiquetado maquina recta 8 9 9 8 10 9 10 8 9 9 10 9,10

11 |Transporte de laterales, espalda y piezas de manga desde mesa 5 hasta maquina overlock 1 5 4 3 3 4 4 5 5 4 4 4,10

12 |unido de piezas para los laterales maquina overlock 1 38 (39|40 | 38|40 | 40| 40 | 39 | 39 | 38 39,10

13 |Transporte de delantero con bolsillo desde maquina recta 8 hacia maquina overlock 1 4 3 3 3 3 3 4 4 3 3 3,30

14 |Pegado del costado con el delantero y con la espalda en méquina overlock 1 84| 84| 8 | 85|87 |8 | 87| 84| 8 | 88 85,90

15 |unido de las piezas para mangas maquina overlock 1 25| 24 | 24| 25| 26 | 26| 26 | 25 | 24 | 27 25,20

16 |Cerrar mangas maquina overlock 1 20 (19 | 23|21 (20| 20| 20 | 22| 20| 22 20,70

17 |Pegar mangas al cuerpo maquina overlock 1 70 [ 73 | 74 | 70 [ 72 | 73 | 73 | 75 | 75 | 73 72,80

18 |Transporte del producto semiterminado desde maquina overlock 1 hacia maquina recta 7 4 3 4 3 3 3 4 3 3 4 3,40

19 |Demora hasta recoger cuellos de mesa de trabajo 5 7 8 9 9 9 9 8 8 9 9 8,50

20 |Transporte de cuellos desde mesa de trabajo 5 hacia maquina recta 7 8 9 9 9 8 9 8 9 8 8 8,50

21 [lgualar cuellos en maquina recta 7 12 (1112 (12 |13 |14 |11 | 12| 13 | 13 12,30

22 |Unir cuello en producto semiterminado en maquina recta 7 54 | 54 | 52 | 52 | 53|54 |55| 54| 54| 54 53,60

23 | Demora hasta traer piezas de pufios y la faja desde mesa de trabajo 5 9 8 9 (10| 9 9 9 g8 |10 9 9,00

24 |Transporte de pufios y la faja desde mesa 5 hasta maquina recta 7 8 9 9 9 8 8 8 10 9 9 8,70

25 |Cerrar la primera parte del pufio con tres puntadas en maquina recta 7 13|12 (13|12 | 14 | 12 | 14 | 13 | 12 | 14 12,90

26 |Uniry doblar por la mitad el pufio en maquina recta 7 40 | 42 | 42 | 40 | 40 | 44 | 42 | 42 | 40 | 40 41,20

27 |Despunte del pufio en méquina recta 7 14 (13 [ 14|14 |14 | 14116 | 14| 15| 14 14,20

28 |Uunir faja de chompa a producto semiterminado en maquina recta 7 75 (75|70 | 78|76 79|81 |79 77| 74 76,40

29 |Terminado o despunte del cuello en maquina recta 7 28 |1 28 30| 29(30]29|32] 30| 28] 30 29,40

30 |Transporte de la chompa semiterminada desde maquina recta 7 a maquina recta 6 4 3 3 4 4 5 5 4 4 5 4,10

31 |Demora en traer los cierres de mesa de trabajo 6 6 7 5 5 6 5 5 5 6 5 5,50

32 |Transporte de los cierres desde mesa de trabajo 6 hacia maquina recta 6 5 7 5 5 5 6 5 5 6 6 5,50

33 |Cocer cierres a la chompa semiterminada en maquina recta 6 74 | 75 77 | 74 | 74 74 | 74 | 75 76 77 75,00

34 |Demora hasta traer hilo desde almacen de hilos 2 5 4 5 4 4 5 5 5 4 4 4,50

35 [Transporte de hilo desde almacenamiento de hilos 2 hasta maquina recta 6 5 5 4 4 4 5 4 4 4 5 4,40

36 |Demoraen el cambio de hilo 31 (30|31 |32(32)31]32]31]31]30 31,10

37 |Terminado o despunte del cierre de la chompa en la maquina recta 6 78 79 80 | 78 81 78 | 80 | 79 80 | 81 79,40

38 |Transporte de la chompa semiterminada desde maquina recta 6 hasta maquina overlock 1 5 6 6 7 7 6 6 6 7 7 6,30

39 |Cocido de pufios en chompa semiterminado en maquina overlock 1 43 42 45 44 43 42 44 44 40 42 42,90

40 |Transporte de chompa desde maquina overlock 1 hacia mesa 6 12110 (11|11 |10 | 11| 10| 11| 10 | 11 10,70

41 |Almacenamiento en mesa 6 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0,00

TOTAL 934,60

Con el objeto de calcular el tiempo estandar en la elaboracion de la chompa deportiva se tomo en

consideracion ciertos paso a desarrollar:

En primera instancia se efectud el calculo de tiempo normal con ayuda de la ecuacion (2), ya

obtenido el tiempo normal se empled la ecuacion (3) para calcular el tiempo estandar de la

produccion. Cabe destacar que para este calculo se consider6 la tabla de valoracio6 del ritmo de

trabajo especificado en la Tabla 2-2.
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En la Tabla 4-34, se presenta el resumen de los suplementos para cada operacion efectuada en la
elaboracion del pantaldon deportivo, cabe destacar que se efectud un analisis para cada una de las

actividades para dar la valoracion correspondiente.

Tabla 4-34: Desglose de valoracién de suplementos de la chompa deportiva.

EMPRESA AREA DE TRABAJO: CONFECCION METODO: IMPLEMENTADO
FAMILIA DE PRODUCTO: A (CHOMPAY
PANTALON)

PRODUCTO: CHOMPA ANALISTAS: PERALTA SANTIAGO; SANCHEZ STALIN

SUPLEMENTOS
Constantes Variables

MATERIAL: TELA

N° OPERACIONES ) . B ]
Necesidades Trabajo de | Postura | Tension |Monotonia|  Total

Fatiga . ;
personales pie normal | visual mental

Clasificacion e inspeccion de tallas 4 4
Transporte de delanteros, piezas de bolsillos y cierres desde mesa 5 hacia maquina recta 9
Cosido piezas de holsillo con delantero maquina recta 9 4 1 2 1 8
Cosido de cierres y la tapa del boksillo en la maquina recta 9 2 1 3
Transporte de delantero desde maquina recta 9 a maquina overlock 1
Cerrado de bolsillo en méquina overlock 1 4 2 1 7
Transporte de delantero con holsillo desde maquina overlock 1 hasta maquina recta 8
Demora hasta traer etiquetas de mesa de trabajo 5

Transporte de etiquetas desde mesa de trabajo 5 hasta maquina recta 8

olo|N|lo|lo|s|lw |-

[
o

Puntado del bolsillo y etiguetado maquina recta 8 4 1 2 1 8
Transporte de laterales, espalda y piezas de manga desde mesa 5 hasta maquina overlock 1
Unido de piezas para los laterales maquina overlock 1 7 4 2 4 17
Transporte de delantero con bolsillo desde maquina recta 8 hacia méquina overlock 1
Pegado del costado con el delantero y con la espalda en maquina overlock 1 4
Unido de las piezas para mangas maquina overlock 1
Cerrar mangas maquina overlock 1 4
Pegar mangas al cuerpo maquina overlock 1 4 1
Transporte del producto semiterminado desde maquina overlock 1 hacia maquina recta 7
Demora hasta recoger cuellos de mesa de trabajo 5

Transporte de cuellos desde mesa de trabajo 5 hacia maquina recta 7

Igualar cuellos en maquina recta 7 2 1 3
Unir cuello en producto semiterminado en maquina recta 7 4 2 4 10
Demora hasta traer piezas de pufios y la faja desde mesa de trabajo 5
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Transporte de pufios y la faja desde mesa 5 hasta maquina recta 7
Cerrar la primera parte del pufio con tres puntadas en maquina recta 7 4 1
Unir y doblar por la mitad el pufio en méquina recta 7 1
Despunte del pufio en maquina recta 7 4
Unir faja de chompa a producto semiterminado en méaquina recta 7 4
Terminado o despunte del cuello en mquina recta 7 1
Transporte de la chompa semiterminada desde maquina recta 7 a maquina recta 6
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Demora en traer los cierres de mesa de trabajo 6

Transporte de los cierres desde mesa de trabajo 6 hacia maquina recta 6
Cocer cierres a la chompa semiterminada en mquina recta 6 4 1 2 1 8
Demora hasta traer hilo desde almacen de hilos 2

Transporte de hilo desde almacenamiento de hilos 2 hasta maquina recta 6
Demora en el cambio de hilo
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Terminado o despunte del cierre de la chompa en la mquina recta 6 4 1 2 1 8
Transporte de la chompa semiterminada desde maquina recta 6 hasta maquina overlock 1
Cocido de pufios en chompa semiterminado en maquina overlock 1 4 2 1 7
Transporte de chompa desde méquina overlock 1 hacia mesa 6
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41 |Almacenamiento en mesa 6

Realizado por: Peralta, S. & Sénchez, S. 2023.

En la Tabla 4-35, se evidencia el tiempo estandar para cada actividad con respecto al método

propuesto de la chompa del terno deportivo en el area de confeccion.
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Tabla 4-35: Tiempo estandar del proceso de la chompa deportiva método propuesto.

EMPRESA AREA DE TRABAJO: CONFECCION [METODO: IMPLEMENTADO
FAMILIA DE PRODUCTO: A UNIDAD DE MEDICION: SEGUNDOS
(CHOMPA Y PANTALON) MATERIAL: TELA
Nussijaifortalecy PRODUCTO: CHOMPA ANALISTAS: PERALTA SANTIAGO; SANCHEZ STALIN
. Tiempo VALORACION DEL RITMO DE TRABAJO Factorde | Tiempo Tiempo
N OPERACIONES observado | Habilidad | Esfuerzos | Condiciones | Consistenci loracion | normal | 0S| estandar
1 |Clasificacion e inspeccion de tallas 14,50 0,02 0,01 1,03 14,94 4 15,53
2 |Transporte de delanteros, piezas de bolsillos y cierres desde mesa 5 hacia mAquina recta 9 4,50 1,00 4,50 0 4,50
3 [Cosido piezas de bolsillo con delantero méquina recta 9 44,40 0,03 0,02 1,05 46,62 8 50,35
4 |Cosido de cierres y la tapa del boksillo en la maquina recta 9 32,20 0,03 0,02 0,01 1,06 34,13 3 35,16
5 |Transporte de delantero desde maquina recta 9 a maquina overlock 1 4,30 1,00 4,30 0 4,30
6 |Cerrado de bolsillo en maguina overlock 1 13,90 0,03 0,02 0,02 1,07 14,87 7 15,91
7 |Transporte de delantero con boksillo desde méquina overlock 1 hasta maquina recta 8 2,60 1,00 2,60 0 2,60
8  [Demora hasta traer etiquetas de mesa de trabajo 5 5,10 1,00 510 0 510
9 [Transporte de etiquetas desde mesa de trabajo 5 hasta maquina recta 8 5,40 1,00 5,40 0 5,40
10  [Puntado del bolsillo y etiquetado mAquina recta 8 9,10 0,03 0,02 0,01 1,06 9,65 8 10,42
11 |Transporte de laterales, espalda y piezas de manga desde mesa 5 hasta maquina overlock 1 4,10 1,00 4,10 0 4,10
12 |Unido de piezas para los laterales maquina overlock 1 39,10 0,03 0,02 1,05 41,06 17 48,03
13 |Transporte de delantero con boksillo desde maquina recta 8 hacia méquina overlock 1 3,30 1,00 3,30 0 3,30
14  |Pegado del costado con el delantero y con la espalda en maquina overlock 1 85,90 0,03 0,02 0,01 1,06 91,05 10 100,16
15  |Unido de las piezas para mangas maquina overlock 1 25,20 0,03 0,02 1,05 26,46 3 21,25
16 |Cerrar mangas maquina overlock 1 20,70 0,03 0,02 0,01 1,06 21,94 7 23,48
17 |Pegar mangas al cuerpo maquina overlock 1 72,80 0,03 0,02 1,05 76,44 8 82,56
18  |Transporte del producto semiterminado desde maquina overlock 1 hacia maquina recta 7 3,40 1,00 3,40 0 3,40
19  [Demora hasta recoger cuellos de mesa de trabajo 5 8,50 1,00 8,50 0 8,50
20 [Transporte de cuellos desde mesa de trabajo 5 hacia maquina recta 7 8,50 1,00 8,50 0 8,50
21 [lgualar cuellos en maquina recta 7 12,30 0,03 0,02 1,05 12,92 3 13,30
22 |Unir cuello en producto semiterminado en maquina recta 7 53,60 0,03 0,02 0,01 1,06 56,82 10 62,50
23 [Demora hasta traer piezas de pufios y la faja desde mesa de trabajo 5 9,00 1,00 9,00 0 9,00
24 |Transporte de pufios y la faja desde mesa 5 hasta maquina recta 7 8,70 1,00 8,70 0 8,70
25  [Cerrar la primera parte del pufio con tres puntadas en mquina recta 7 12,90 0,03 0,02 0,02 1,07 13,80 8 14,91
26 |Uniry doblar por la mitad el pufio en méquina recta 7 41,20 0,02 0,02 1,04 42,85 4 44,56
27 __|Despunte del pufio en maguina recta 7 14,20 0,02 0,02 0,01 1,05 14,91 7 15,95
28 |Unir faja de chompa a producto semiterminado en maquina recta 7 76,40 0,03 0,02 1,05 80,22 7 85,84
29  [Terminado o despunte del cuello en maquina recta 7 29,40 0,03 0,02 0,01 1,06 31,16 7 33,35
30 |Transporte de la chompa desde maquina recta 7 a maquina recta 6 4,10 1,00 4,10 0 4,10
31 |Demora en traer los cierres de mesa de trabajo 6 5,50 1,00 5,50 0 5,50
32 |Transporte de los cierres desde mesa de trabajo 6 hacia maquina recta 6 5,50 1,00 5,50 0 5,50
33 [Cocer cierres a la chompa semiterminada en méquina recta 6 75,00 0,02 0,02 1,04 78,00 8 84,24
34 |Demora hasta traer hilo desde almacen de hilos 2 4,50 1,00 4,50 0 4,50
35 [Transporte de hilo desde almacenamiento de hilos 2 hasta méquina recta 6 4,40 1,00 4,40 0 4,40
36 [Demora en el cambio de hilo 31,10 1,00 31,10 0 31,10
37 [Terminado o despunte del cierre de la chompa en la maquina recta 6 79,40 0,03 0,02 0,01 1,06 84,16 8 90,90
38 |Transporte de la chompa desde maquina recta 6 hasta maquina overlock 1 6,30 1,00 6,30 0 6,30
39  |Cocido de pufios en chompa semiterminado en méaquina overlock 1 42,90 0,03 0,01 0,01 1,05 45,05 7 48,20
40  [Transporte de chompa desde méquina overlock 1 hacia mesa 6 10,70 1,00 10,70 0 10,70
41 |Almacenamiento en mesa 6 0,00 1,00 0,00 0 0,00
1042,09

Realizado por: Peralta, S. & Sanchez, S. 2023.

El tiempo estandar en el area de confeccidn con respecto a la chompa deportiva es de 1042,09

segundos como se evidencia en la Tabla 4-35.

Célculo del indicador AVA para la chompa deportiva método propuesto

El AVA es un calculo cuya finalidad es para conocer el desempefio en el cual se encuentra el

proceso productivo de la chompa deportiva.

Para calcular este indicativo debemos tener en consideracion el tiempo de las operaciones que
agregan valor al proceso con respecto al tiempo total del mismo, para consiguiente utilizarlo en

la ecuacion (4).

El tiempo de operaciones que agregan valor es de 902,59 segundos

Tiempo de operaciones que agregan valor

AVA =

* 100 (@)

Tiempo total del proceso
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AVA = 86,61%

indice de productividad para la chompa deportiva

Para conocer la productividad se realizo el calculo utilizando la ecuacién (1), tomando en cuenta
el tiempo estandar luego de implementar las mejoras; se debe calcular la capacidad de produccion

considerando que intervienen 4 personas gue laboran 5 dias a la semana y 8 horas diarias.

Tabla 4-36: Célculo de la productividad y capacidad de produccidn.

1 prenda 3600 segundos
*
1042,09 segundos 1 hora

Productividad en horas = x 4personas

= 13,82 prendas/hora

13,82 prendas 8 horas
*
1 hora 1dia

= 110,56 prendas/dia

Capacidad de produccion al dia =

Realizado por: Peralta, S. & Sanchez, S. 2023.

En la Tabla 4-36 se muestra que, para elaborar una chompa correspondiente al terno deportivo se
necesita un tiempo estandar de 1042,09 segundos, teniendo asi una capacidad de produccién de
110,56 prendas al dia.

4.2.1.2. Aplicacion de mejoras en el proceso productivo del pantal6n del terno deportivo.

Con respecto al pantalon deportivo se optd por ejecutar ciertas mejoras al proceso productivo
actual, esto con el fin de optimizar la productividad en el area de confeccién con relacion a esta
prenda, mediante un analisis minucioso y detallado de todas las actividades que agregan y de
aquellas que no agregan valor a la produccion para consiguiente plasmarlas en los respectivos

diagramas de analisis del proceso y de recorrido.

Diagrama de procesos propuesto del pantalon del terno deportivo.

En la Tabla 4-37, se evidencia el diagrama de andlisis del proceso, este diagrama se lo efectuo
tomando en consideracion todas las mejoras efectuadas en la elaboracion del pantaldn del terno

deportivo con respecto al &rea bajo estudio.
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Tabla 4-37: Diagrama de procesos propuesto del pantalén deportivo.

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESOS TIPO MATERIAL

La operacion inicia con la clasificacion e inspeccion de las
tallas y termina en el almacenamiento de la mesa 6

Empresa: ELOHIMTEX CIA. LTDA.

Familia de producto: A Conjuntos deportivos (chompa y pantalén deportivo)

Material: Tela |Analista: Peralta Santiago; Sanchez Stalin Meétodo: Propuesto
Departamento:Produccion Producto: Pantalén
SIMBOLOS DEL TIEMPO TIPO (min)
@ o'V N | Dist (m) Trarspore [N Operacion e DESCRIPCION DEL PROCESO
Inspeccion

opODV ]| 1 1490  |Chsificacion e inspeccion de tallas

O IZ> O . v a 1 8,40 Demora hasta traer insumos desde almacenamiento de suministros
oDVl 1 1200 8,00 [Transporte de suministros desde almacenamiento de sumistros hasta mesa de trabajo 5
oDV 1 15,20 Corte de suministros (eléstico y etiquetas, etc.)

[OX=ANIDAVA & 2 300 4,50 Transporte de bolsillos y delanteros desde mesa de trabajo 5 hasta maquina recta 8
[CEnIDAVA®) 2 13,30 Pegado de bolsillo en el delantero

O C> O D AV Q 3 150 4,50 [ Transporte de bolsillos con delanteros desde méaquina recta 8 hasta maquina overlock 1
el=3ul AVA®R RS 9,10 Demora hasta traer los cierres cortados y falsos cierres desde la mesa de trabajo 5

@) [> O D v 4 4,00 8,20 Transporte de cierres y falsos desde la mesa 5 hasta la maquina overlock 1
[CE=4uIDAVA®! 3 15,60 Cosido de falso cierre con cierre

@ [> oDV @) 4 57,30 Pegado del falso cierre con cierre en el boksillo y pegado de la tapa del bolsillo

O C> O D v 5 1,50 4,70 Transporte de piezas unidas con delantero desde méaquina overlock 1 hacia méquina recta 8
oDV 5 11,40 Cerrado del boksillo

O |:> O . v 3 3,70 Demora en traer posterior y piezas para el combinado de la mesa de trabajo 5

O C> mIDAVA 6 300 3,60 Transporte de posterior y piezas para combinado desde mesa de trabajo 5 hacia méquina overlock 2
@ IZ> O D VA S 6 29,90 Unido de posterior con piezas de combinado en maquina overlock 2

O C> O D \V4 a 7 2 3,60 Transporte de posterior desde maquina overlock 2 hacia maquina recta 9

@) 4 4,00 Demora hasta traer etiquetas desde la mesa de trabajo 5
8 3,00 4,60 Transporte de etiquetas desde mesa de trabajo 5 hacia maquina recta 9

e pDVEO| 7 13,40 Pegado de etiqueta en el borde del posterior

@ oDV 8 35,50 Despunte del falso combinado en la recta 9

oDV 9 150 470 Transporte del posterior a la maquina overlock 2

O |:> O . \V4 5 4,40 Demora en traer los delanteros con bolsillo desde la recta 8

@) [> mIDAVA®! 10 3 4,60 Transporte de los delanteros con bolsillos desde la recta 8 hasta méquina overlock 2

@ oDV 9 45,90 Pegado de posterior y delanteros con boksilo

(] IZ> O D A4 10 100,70 Cerrado del conjunto posterior y delantero con bolsillo

[OR=INEDAVA 1 800 4,00 Transporte del pantalon semiterminado desde méquina overlock 2 hasta méquina recubridora 2
O IZ> O D \V4 2 35,00 Inspeccion de sobrantes de tela en bastas, cortar sobrantes y cocido o subido de bastas

O C> O D V 12 2,00 4,20 [ Transporte de pantalon semiterminado desde méaquina recubridora electronica hasta maquina overlock 6
[e)=1ul v 6 4,40 Demora en traer los elisticos de Ia mesa de trabajo 5

O E> O D v 13 1,50 4,60 Transporte de elasticos desde mesa de trabajo 5 hasta maquina overlock 6
[CX=AnEDAVA 1 5,90 Trazar medios en los elasticos

Q IZ> opwv 12 58,40 Pegado de elasticos en la cintura del pantalon semiterminado

oodDWV 14 300 6,10 [Transporte de pantalon semiterminado desde méquina overlock 6 hasta méquina elasticadora
eoiODV 13 58,00 Elasticado del pantalon a semiterminar

O E> O D V @) 15 12,00 13,30 [ Transporte de pantalon semiterminado desde maquina elasticadora hasta maquina recta 7
eI DV O 14 9,00 Pegado de etiqueta en la parte posterior de la cintura del pantalén semiterminado

O C> O D V 16 4,00 7,80 [ Transporte de pantalon desde maquina recta 7 hasta mesa 6

OpODV 1 0,00 | Almacenamiento en mesa 6
Suma de total (seg) = 64,50 469,50 91,00 0 34,00 0 49,90 | Tiempo total del proceso (seg) 644,40

| Tiempo total del proceso (min) 10,74
| Tiempo total del proceso (h) 0,18

Realizado por: Peralta, S. & Sanchez, S. 2023.

Tabla 4-38: Diagrama de procesos propuesto del pantaldn deportivo del pantaldn.

RESUMEN METODO PROPUESTO

ACTIVIDAD SIMBOLO |CANTIDAD |TIEMPO(seg) |DISTANCIA (m)
OPERACION @ 14 469,50
TRANSPORTE = 16 91,00 64,50
INSPECCION L] 0 0,00
DEMORA ) 6 34,00
ALMACENAMIENTO v 1 0,00
OPERACION E INSPECCION ) 2 49,90

TOTAL 39 644,40 64,50

Realizado por: Peralta, S. & Sanchez, S. 2023.
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Luego de un analisis previo se decidié que, para un mejor flujo del proceso, los suministros como
cierres, elésticos, llaves de cierres y etiquetas se encuentren ordenadas en la mesa de trabajo 5
para no tener demoras al momento de buscar cada una de ellas en el almacenamiento, también
con el jefe de produccién se acordd en tener preparado los suministros como los elasticos y
etiquetas, la preparacién se puede realizar antes del proceso de elaboracion de esta prenda para

reducir tiempos.

Con el fin de reducir tiempos en el proceso, se combino algunas operaciones ya que se realizaban
al mismo tiempo y en la misma maquina, se trata del pegar el falso cierre para posterior coser la
tapa del bolsillo en la maquina overlock 1, por lo tanto, se suprimié un transporte que esta por
demas, ya que al momento de terminar la actividad en la recta 8 se llevaba a la mesa de trabajo 6
para esperar algunos procesos y luego otra vez transportar a la maquina overlock 2, por ende, para
reducir tiempos se transporta desde la maquina recta 8 directo a la maquina overlock 2 para que

continue con el proceso de produccion.

Al obtener el producto final de esta area se procederd a tranportar las prendas a la mesa de trabajo
6, con la finalidad que una persona del area de terminado se acerque a retirar los productos y

llevarlos a esta area para realizar el siguiente proceso y asi disminuir los tiempos.

Como en esta area existe varias maquinas que cumplen la misma funcién, el operario decide en
gue maquina cumple su operacion sin importarle las distancias que recorre, por este motivo para
reducir el tiempo de ejecucién se elabord el diagrama antes mencionado donde se indica la

maquina que se debe utilizar.
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Diagrama de recorrido propuesto del pantalon deportivo

13

T ,J ‘ ‘47A

[ | ALMACENAMIENTO
GERENCIA [ DE SUMINISTROS

, ™ © |

g [L

SALA DE REUNIONES

e ——

ADMINISTRACION

32,37

O % o il
Whgua cosi
s
e
T
M UD 2
ol
< 14
-
s el |
=l R Aval| £
um [ ioun
| mE
o Yo
GGGGGGGGG
e
g e ]
[ ] O

11,55

lustracion 4-10: Diagrama de recorrido propuesto del pantalén.
Realizado por: Peralta, S. & Sanchez, S. 2023.

En la lustracion 4-10 se encuentra el area de confeccién, donde se implemento las mejoras para
reducir tiempos de produccion, se puede evidenciar que se realiza las actividades en las maquinas
maés cercanas para reducir distancias de transporte.
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Registro de tiempos del método propuesto del pantalén deportivo

En la Tabla 4-39, se evidencia el registro de los tiempos con relacion al método propuesto en la

elaboracién del pantal6n deportivo.

Tabla 4-39: Registro de tiempos método propuesto del pantalén deportivo.

EMPRESA AREA DE TRABAJO: CONFECCION\METODO: PROPUESTO
FAMILIA DE PRODUCTO: A UNIDAD DE MEDICION: SEGUNDOS
(CHOMPA Y PANTALON) MATERIAL: TELA
PRODUCTO: PANTALON ANALISTAS: PERALTAS.; SANCHEZ S.

N° OPERACIONES - > Nl.31MER;O DESOBSERVA;:IONSES T 15 [PROVEDTS
1 |Clasificacion e inspeccion de tallas 1514 (15| 14 | 16 | 15| 16 | 15| 14 | 15 14,90
2 |Demora hasta traer insumos desde almacenamiento de suministros 9 9 8 9 8 9 8 8 8 8 8,40
3 |Transporte de suministros desde almacenamiento de sumistros hasta mesa de trabajo 5 9 8 7 7 8 8 9 8 7 9 8,00
4 |Corte de suministros (elastico y etiquetas, etc.) 16 | 15| 14|16 | 15| 14 | 15| 16 | 16 | 15 15,20
5 [Transporte de bolsillos y delanteros desde mesa de trabajo 5 hasta maquina recta 8 5 4 5 4 5 5 4 4 5 4 4,50
6 |Pegado de bosillo en el delantero 14 | 14 | 14 | 12 | 12 | 15| 12 | 13 | 13 | 14 13,30
7 [Transporte de bolsillos con delanteros desde méaquina recta 8 hasta maquina overlock 1 5 4 4 5 5 4 5 4 5 4 4,50
8 |Demora hasta traer los cierres cortados y falsos cierres desde la mesa de trabajo 5 9 8 10 8 10 9 9 10 | 10 8 9,10
9 |Transporte de cierres y falsos desde la mesa 5 hasta la maquina overlock 1 7 9 8 8 8 9 9 8 7 9 8,20

10 |Cosido de falso cierre con cierre 17 | 17 (14 | 15| 15| 14 | 17 | 17 | 15| 15 15,60

11 |Pegado del falso cierre con cierre en el bolsillo y pegado de la tapa del bolsillo 57 | 58| 55| 60| 60| 57|55 57| 55| 59 57,30

12 |Transporte de piezas unidas con delantero desde méaquina overlock 1 hacia méquina recta 8 5 4 5 5 5 4 4 5 5 5 4,70

13 [Cerrado del bolsillo 12|11 (10 10|11 | 12| 10| 13 ] 13| 12 11,40

14 |Demora en traer posterior y piezas para el combinado de la mesa de trabajo 5 4 3 4 4 4 4 4 3 3 4 3,70

15 |Transporte de posterior y piezas para combinado desde mesa de trabajo 5 hacia maquina overlock 2 4 3 3 4 4 3 3 4 4 4 3,60

16 |Unido de posterior con piezas de combinado en maquina overlock 2 32 (30| 28|130|3|32(29|28]|32]| 28 29,90

17 |Transporte de posterior desde méaquina overlock 2 hacia maquina recta 9 3 4 4 4 4 4 3 4 3 3 3,60

18 |Demora hasta traer etiquetas desde la mesa de trabajo 5 4 4 5 4 4 3 3 4 4 5 4,00

19 |[Transporte de etiquetas desde mesa de trabajo 5 hacia maquina recta 9 5 5 4 6 4 4 4 5 5 4 4,60

20 |Pegado de etiqueta en el borde del posterior 13 |14 (13 | 13 | 12 | 13 | 14 | 14 | 14 | 14 13,40

21 |Despunte del falso combinado en la recta 9 34| 35|33|34|35(37|36|36|39]| 36 35,50

22 |Transporte del posterior a la maquina overlock 2 4 5 5 5 4 5 5 4 5 5 4,70

23 |Demora en traer los delanteros con bolsillo desde la recta 8 4 5 4 5 4 4 4 4 5 5 4,40

24 |Transporte de los delanteros con bolsillos desde la recta 8 hasta maquina overlock 2 5 4 5 5 5 4 5 4 5 4 4,60

25 |Pegado de posterior y delanteros con bolsillo 46 | 47 | 44 | 48 | 47 | 45 | 46 | 45 | 45 | 46 45,90

26 |Cerrado del conjunto posterior y delantero con bolsillo 98 (105 99 | 100|102 | 104 | 97 | 99 | 100|103 100,70

27 |Transporte del pantalén semiterminado desde méaquina overlock 2 hasta méaquina recubridora 2 3 4 4 5 4 4 4 4 3 5 4,00

28 |Inspeccion de sobrantes de tela en bastas, cortar sobrantes y cocido o subido de bastas 33 (34|13 |3 |36 | 37334 33| 36 35,00

29 ‘Gl'ransporte de pantalén semiterminado desde maquina recubridora electronica hasta maquina overlock 2 4 5 4 5 5 4 3 3 5 4,20

30 |Demora en traer los elésticos de la mesa de trabajo 5 4 5 4 4 4 5 4 4 5 5 4,40

31 |Transporte de elasticos desde mesa de trabajo 5 hasta méquina overlock 6 4 4 5 5 4 5 5 4 5 5 4,60

32 |Trazar medios en los elésticos 5 6 5 6 6 6 6 5 7 7 5,90

33 |Pegado de elasticos en la cintura del pantalon semiterminado 60 | 58 | 57 | 60 | 60 | 58 | 57 | 54 | 60 | 60 58,40

34 |Transporte de pantalén semiterminado desde maquina overlock 6 hasta maquina elasticadora 5 7 7 6 6 7 5 5 7 6 6,10

35 |Elasticado del pantalon a semiterminar 59 | 58 | 58 | 57 | 59 | 57 | 57 | 59 | 59 | 57 58,00

36 |Transporte de pantalén semiterminado desde méquina elasticadora hasta maquina recta 7 12 | 14 (14 | 13 | 14 | 13 | 13 | 14 | 14 | 12 13,30

37 |Pegado de etiqueta en la parte posterior de la cintura del pantalon semiterminado 10| 8 |10 10| 10| 9 8 8 9 8 9,00

38 |Transporte de pantalén desde maquina recta 7 hasta mesa 6 8 9 7 7 8 9 8 8 7 7 7,80

39 |Almacenamiento en mesa 6 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0,00

TOTAL 644,40

Realizado por: Peralta, S. & Sanchez, S. 2023.

Tiempo estandar del pantalén deportivo método propuesto

Para el calculo de tiempo estandar con respecto al pantalon deportivo se ejecutd la misma serie
de etapas que las elaboradas en el apartado del tiempo estandar del proceso de la chompa deportiva
método propuesto, por ende, al seguir este mismo lineamiento nos arroja la Tabla 4-40 que se

muestra a continuacion:
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Tabla 4-40: Desglose de valoracién de suplementos del pantaldn deportivo.

EMPRESA AREA DE TRABAJO: CONFECCION |METODO: PROPUESTO
R . FAMILIA DE PRODUCTO: A i
JUN _ (CHOMPA'Y PANTALON) MATERIAL: TELA
Nuestra Fortaleza S PRODUCTO: PANTALON ANALISTAS: PERALTAS.; SANCHEZ S.
SUPLEMENTOS
Constantes Variables

N OPERACIONES Necesidades Trabajo | Postura Tensio Monotonia | Total

Fatiga . n
personales de pie | normal mental

visual
Clasificacion e inspeccion de tallas 4 1 5}
Demora hasta traer insumos desde almacenamiento de suministros

Transporte de suministros desde almacenamiento de sumistros hasta mesa de trabajo 5

Corte de suministros (eldstico y etiquetas, etc.) 1 1

Transporte de holsillos y delanteros desde mesa de trabajo 5 hasta maquina recta 8
Pegado de bolsillo en el delantero 4 2 1 7
Transporte de bolsillos con delanteros desde maquina recta 8 hasta méquina overlock 1

Demora hasta traer los cierres cortados y falsos cierres desde la mesa de trabajo 5

Olo|vN|o|o|s|w N |-

Transporte de cierres y falsos desde la mesa 5 hasta la maquina overlock 1

Cosido de falso cierre con cierre 4 2 1 7

=
o

-
-

Pegado del falso cierre con cierre en el bolsillo y pegado de la tapa del bolsillo 4 2 1 7

=
N

Transporte de piezas unidas con delantero desde maquina overlock 1 hacia maquina recta 8
Cerrado del bolsillo 4 2 6
Demora en traer posterior y piezas para el combinado de la mesa de trabajo 5

=
w

[N
~

=
ol

Transporte de posterior y piezas para combinado desde mesa de trabajo 5 hacia maquina overlock 2

=
[=2]

Unido de posterior con piezas de combinado en maquina overlock 2 7 4 2 1 14
Transporte de posterior desde maquina overlock 2 hacia maquina recta 9
Demora hasta traer etiquetas desde la mesa de trabajo 5

Transporte de etiquetas desde mesa de trabajo 5 hacia maquina recta 9
Pegado de etiqueta en el borde del posterior 2 1 3
Despunte del falso combinado en la recta 9 4 2 1 7
Transporte del posterior a la maquina overlock 2

[
g}

=
[==]

=
©

n
o

N
[y

N
N

Demora en traer los delanteros con bolsillo desde la recta 8

N
w

N
EN

Transporte de los delanteros con bolsillos desde la recta 8 hasta maquina overlock 2

N
o

Pegado de posterior y delanteros con bolsillo 4 1 2 1 8
Cerrado del conjunto posterior y delantero con bolsillo 4 2 1 7
Transporte del pantalén semiterminado desde maquina overlock 2 hasta maquina recubridora 2

N
(=2}

N
X

n
[==]

Inspeccién de sobrantes de tela en bastas, cortar sobrantes y cocido o subido de bastas 4 1 2 1 8

N
o

Transporte de pantalon semiterminado desde méquina recubridora electronica hasta maquina overlock 6

w
o

Demora en traer los elasticos de la mesa de trabajo 5

w
ey

Transporte de elasticos desde mesa de trabajo 5 hasta maquina overlock 6

Trazar medios en los elésticos 0
Pegado de elasticos en la cintura del pantalon semiterminado 4 2 1 7
Transporte de pantalon semiterminado desde méaquina overlock 6 hasta maguina elasticadora

w
N

w
w

w
=

w
ol

Elasticado del pantaldn a semiterminar 4 2 1 7

w
(2]

Transporte de pantalon semiterminado desde méaquina elasticadora hasta maquina recta 7

w
=3

Pegado de etiqueta en la parte posterior de la cintura del pantalén semiterminado 4 2 1 7

w
o

Transporte de pantalon desde méaquina recta 7 hasta mesa 6

39 |Almacenamiento en mesa 6

Realizado por: Peralta, S. & Sanchez, S. 2023.

En la Tabla 4-41, se evidencia el tiempo estandar para cada una de las actividades efectuadas con
respecto al método propuesto del pantaldn del terno deportivo en el area de confeccion, tomando

en consideracion todas las mejoras consideradas en la elaboracion de la prenda.
El tiempo estandar empleado en la elaboracion del pantalon del terno deportivo con el método

mejorado e implementado en el &rea de confeccion es de 713,35 segundos como se evidencia en
la Tabla 4-41.
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Tabla 4-41: Tiempo estandar del proceso del pantalon deportivo método propuesto.

EMPRESA AREA DE TRABAJO: CONFECCION METODO: ACTUAL
| < UNIDAD DE MEDICION: SEGUNDOS
FAMILIA DE PRODUCTO: A (CHOMPA Y PANTALON) MATERIAL: TELA
PRODUCTO: PANTALON ANALISTAS: PERALTA; SANCHEZ
N OPERACIONES Tiempo VALORACION DEL RITMO DE TRABAIO Factor -de Tiempo S Tle'mpo
observado Habilidad Eas e Py " normal estdndar
1 Clasificacion e inspeccién de tallas 14,90 0,02 0,03 1,05 15,65 5 16,43
2 Demora hasta traer insumos desde almacenamiento de suministros 8,40 1,00 8,40 0 8,40
3 | Transporte de suministros desde almacenamiento de sumistros hasta mesa de trabajo 5 8,00 1,00 8,00 0 8,00
4 Corte de suministros (elastico y etiquetas, etc.) 15,20 0,02 0,03 1,05 15,96 1 16,12
5 Transporte de bolsillos y delanteros desde mesa de trabajo 5 hasta maquina recta 8 4,50 1,00 4,50 0 4,50
6 Pegado de bolsillo en el delantero 1330 0,03 0,02 0,01 1,06 14,10 7 15,08
7 Transporte de bolsillos con delanteros desde maquina recta 8 hasta maquina overlock 1 4,50 1,00 4,50 0 4,50
8 Demora hasta traer los cierres cortados y falsos cierres desde la mesa de trabajo 5 9,10 1,00 9,10 0 9,10
9 [Transporte de cierres y falsos desde la mesa 5 hasta la maquina overlock 1 8,20 1,00 8,20 0 8,20
10 Cocido de falso cierre con cierre 15,60 0,03 0,01 1,04 16,22 7 17,36
11 Pegado del falso cierre con cierre en el bolsillo y pegado de la tapa del bolsillo 57,30 0,03 0,02 1,05 60,17 7 64,38
12 Transporte de piezas unidas con delantero desde maquina overlock 1 hacia maguina recta 8 4,70 1,00 4,70 0 4,70
13 Cerrado del bolsillo 11,40 0,03 0,02 1,05 11,97 6 12,69
14 Demora en traer posterior y piezas para el combinado de la mesa de trabajo 5 3,70 1,00 3,70 0 370
15 Transporte de posterior y piezas para combinado desde mesa de trabajo 5 hacia maquina overlock 2 3,60 1,00 3,60 0 3,60
16 Unido de posterior con piezas de combinado en maguina overlock 2 29,90 0,03 0,02 0,01 1,06 31,69 14 36,13
17 Transporte de posterior desde maquina overlock 2 hacia maquina recta 9 3,60 1,00 3,60 0 3,60
18 Demora hasta traer etiquetas desde la mesa de trabajo 5 4,00 1,00 4,00 0 4,00
19 [Transporte de etiquetas desde mesa de trabajo 5 hacia maquina recta 9 4,60 0,03 1,03 4,74 0 4,74
20 Pegado de etiqueta en el borde del posterior 13,40 0,03 0,02 0,02 1,07 14,34 3 14,77
21 Despunte del falso combinado en larecta 9 35,50 0,03 0,02 0,01 1,06 37,63 7 40,26
2 [Transporte del posterior ala maquina overlock 2 4,70 1,00 4,70 0 4,70
23 Demora en traer los delanteros con bolsillo desde la recta 8 4,40 1,00 4,40 0 4,40
24 I Transporte de los delanteros con bolsillos desde la recta 8 hasta maquina overlock 2 4,60 1,00 4,60 0 4,60
25 Pegado de posterior y delanteros con bolsillo 45,90 0,03 0,02 1,05 48,20 B 52,05
26 Cerrado del conjunto posterior y delantero con bolsillo 100,70 0,03 0,02 0,01 1,06 106,74 7 11421
27 Transporte del pantalén semiterminado desde maquina overlock 2 hasta maquina recubridora 2 4,00 1,00 4,00 0 4,00
28 Inspeccion de sobrantes de tela en bastas, cortar sobrantes y cocido o subido de bastas 35,00 0,03 0,02 1,05 36,75 8 39,69
29 Transporte de pantalén semiterminado desde maquina recubridora electronica hasta maquina overlock 6 4,20 1,00 4,20 0 4,20
30 Demora en traer los eldsticos de la mesa de trabajo 5 4,40 1,00 4,40 0 4,40
31 Transporte de elasticos desde mesa de trabajo 5 hasta overlock 6 4,60 1,00 4,60 0 4,60
32 [ Trazar medios en los elasticos 5,90 0,02 0,03 1,05 6,20 0 6,20
33 Pegado de eldsticos en la cintura del pantalén semiterminado 58,40 0,03 0,02 1,05 61,32 7 65,61
34 Transporte de pantalon semiterminado desde maquina overlock 6 hasta maquina elasticadora 6,10 1,00 6,10 0 6,10
35 Elasticado el pantalon a semiterminar 58,00 0,03 0,02 0,03 1,08 62,64 7 67,02
36 | Transporte de pantalén semiterminado desde maquina elasticadora hasta méquina recta 7 13,30 1,00 13,30 0 13,30
37 Pegado de etiqueta en |a parte posterior de la cintura del pantalén semiterminado 9,00 0,03 0,02 0,01 1,06 9,54 7 10,21
38 Transporte de pantalén desde maquina recta 7 hasta mesa 6 7,80 1,00 7,80 0 7,80
39 |Almacenamiento en mesa 6 0,00 1,00 0,00 0 0,00
713,35

Realizado por: Peralta, S. & Sanchez, S. 2023.

Calculo del indicador AVA para el pantalén deportivo método propuesto

El AVA es un calculo cuya finalidad es para conocer el desempefio en el cual se encuentra el

proceso productivo del pantalén deportivo.

Para calcular este indicativo debemos tener en consideracion el tiempo de las operaciones que
agregan valor al proceso con respecto al tiempo total del mismo, para consiguiente utilizarlo en
la ecuacién (4).

El tiempo de operaciones que agregan valor es de 588,21 segundos

Tiempo de operaciones que agregan valor

AVA = %100 4)

Tiempo total del proceso

AVA >88,21 100
= — %
713,35

AVA = 82,45%
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Indice de productividad para el pantalon deportivo

Para conocer el indice de productividad se realiz6 el céalculo utilizando la férmula (1), se debe
tener en consideracién el tiempo estandar del area de confeccién luego de implementar las
mejoras, también se debe calcular la capacidad de produccion considerando que en este proceso

intervienen 4 personas que laboran 5 dias a la semana y 8 horas diarias.

Tabla 4-42: Célculo de la productividad y capacidad de produccion.

1prenda 3600 segundos
*
713,35 segundos 1 hora

Productividad en horas = *x 4personas

= 20,19 prendas/hora

20,19 prendas 8 horas
k
1 hora 1 dia

= 161,52 prendas/dia

Capacidad de produccion al dia =

Realizado por: Peralta, S. & Sanchez, S. 2023.

En la Tabla 4-43 se muestra que, para elaborar un pantalén del terno deportivo se requiere de un
tiempo estandar de 713,35 segundos, arrojando como resultado una capacidad de produccion de
161,52 prendas en la jornada de trabajo, cabe mencionar que esta capacidad de produccion es el

resultado luego de las mejoras efectuadas e implementadas.

4.2.1.3. Aplicacion de mejoras en el proceso productivo de la camiseta del conjunto deportivo

En esta fase se efectud ciertas mejoras al proceso productivo actual de la camiseta deportiva y asi
optimizar la productividad en el area de confeccion, por ende, se ejecutd un analisis detallado de
todas las actividades concernientes a la elaboracion de la prende para luego suprimir aquellas que
no agreguen valor al proceso y de ser el caso combinar actividades con el fin de mejorar el
rendimiento de la produccion, estas mejoras se plasmaron en los diagramas que se muestran a

continuacion.

Diagrama de procesos propuesto de la camiseta del conjunto deportivo

En la Tabla 4-44, que se muestra a continuacién se detalla todas las actividades concernientes al
proceso productivo de la camiseta del conjunto deportiva tomando en consideracion las

respectivas mejoras efectuadas al proceso productivo.
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Tabla 4-43: Diagrama de procesos propuesto de la camiseta deportiva.

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESOS TIPO MATERIAL
Empresa: ELOHIMTEX CIA. LTDA. ;am?;::::znigceiz T: I(T:]I::;lﬁg.acidn € inspeccion y termina en Familia de producto: A Conjuntos deportivos (Conjunto deportivo)
Material: Tela |Analista: Peralta Santiago; Sanchez Stalin Método: Propuesto
Departamento:Produccion Producto: Camiseta

SIMBOLOS DEL DIAGRAMA TIEMPO TIPO (seg)

eIbPVvV N Dt (m) Transporte | Inspeccién _ Operacine DESCRIPCION DEL PROCESO

O IZ> oD v 1 14,70 Clasificacion e inspeccion de tallas

OodDwvw 1 2,00 3,90 Transporte de piezas desde la mesa de trabajo 5 hacia maquina overlock 6
o~iu] A4 @) 1 7.00 Demora hasta traer hilo desde almacen de hilos 1

OoOoODWV 2 300 6,90 Transporte de hilo desde almacenamiento de hilos 1 hasta maquina overlock 6
[oX=Sml Av4 2 29,00 Demora en el cambio de hilo

oDV 1 92,50 Unir hombros, pegado de mangas y cerrado de costados en méquina overlock 6
[CR=InEIDAV4 2 11,80 Cortar a la medida el cuello

@DV 3 8,50 Formado del cuello

@DV 4 40,60 Pegado del cuello a la camiseta semiterminada

O C> ] D v 3 250 2,80 rler;’isbs:)lzgreaie Ta camisefa semiterminada desde maquina overlock 6 hasta maquina
eoiDWV 5 53,00 Recubrir bastas y mangas en maquina recubridora 2

O [> [ mEDRAVA 4 8,00 6,50 Transporte de camiseta semiterminada a maquina recta 10
eoDWV 6 18,10 Despunte del cuello de la camiseta

OodDV 5 1200 9,20 Transporte de camisetas desde maquina recta 10 hacia la mesa 6

oo ODWVY 1 0,00 Almacenamiento en la mesa 6
Suma de total (seg) = 27,50 224,50 30,30 0 36,00 0 14,70 Tiempo total del proceso (seg) 305,50

Tiempo total del proceso (min)| 5,09
Tiempo total del proceso (h) 0,08

Realizado por: Peralta, S. & Sanchez, S. 2023.

Tabla 4-44: Cuadro resumen del Diagrama de procesos propuesto de la camiseta.

RESUMEN METODO PROPUESTO

ACTIVIDAD SIMBOLO |[CANTIDAD |TIEMPO(seg) |DISTANCIA (m)
OPERACION (@) 6 224,50
TRANSPORTE 3 5 30,30 27,50
INSPECCION [ 0 0
DEMORA [ ) 2 36,00
ALMACENAMIENTO v 1 0
OPERACION E INSPECCION - 1 14,70

TOTAL 15 305,50 27,50

Realizado por: Peralta, S. & Sénchez, S. 2023.

Se evidencid que al momento de transportar se llevaba solamente ciertas partes de la prenda desde
la mesa de trabajo 5 hacia la maquina overlock 5, luego de efectuados los procesos nuevamente
se transporta el restante de piezas desde la mesa 5 a la maquina overlock 6, por ende, al ejecutarse
la operacion en maquinas similares estas operaciones se pueden combinar en una sola y asi
eliminar transporte al llevar todas las piezas en una sola maquina y efectuar todo el proceso en

esta, se optd por transportar todas las partes desde la mesa 5 hacia la maquina overlock 6.

Con el fin de reducir tiempos se logréo combinar 3 actividades que se realizaban en la misma
maquina, estas actvidades son el unir hombros, el pegado de las mangas y el cerrado de los
costados, dichas actividades se lo realiza en la maquina overlock 6. Una vez culminadas las
actividades del proceso en esta area se procedera a tranportar las prendas a la mesa de trabajo 6,
con la finalidad de que se acerque un operario del area de terminadoy se lleve los productos

terminados a dicha area para realizar el siguiente proceso.
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Se elabord el diagrama antes presentado con la finalidad de detallar las actividades y tiempos de
produccién, asi también las distancias recorridas, en este se indica en que maquina debe trabajar

el operador en cada actividad.

Diagrama de recorrido propuesto de la camiseta deportiva.
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32,37
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OVERLOCK

- ;

11,55

llustracion 4-11: Diagrama de recorrido propuesto de la camiseta.
Realizado por: Peralta, S. & Sanchez, S. 2023.

107



En la lustracion 4-11 se muestra la planta alta, donde se encuentra el area de confeccion lugar en
que se realizd las mejoras para reducir el tiempo del proceso, se puede observar que la mayoria

de las actividades se lo realiza en la maquina overlock 5y 6.

Registro de tiempos del método propuesto de la camiseta deportiva.

En la Tabla 4-45, se evidencia el registro de los tiempos con respecto al método propuesto en la

elaboracion de la camisera del conjunto deportivo.

Tabla 4-45: Registro de tiempos de la camiseta deportiva método propuesto.

EMPRESA AREA DE TRABAJO: CONFECCION METODO: ACTUAL
FAMILIA DE PRODUCTO: A (CONJUNTO |UNIDAD DE MEDICION: SEGUNDOS
DEPORTIVO) MATERIAL: TELA

Nuestra Fortaleza : PRODUCTO: CAMISETA ANALISTAS: PERALTA SANTIAGO; SANCHEZ STALIN
N° OPERACIONES - > ?I’\IUME4RO D; OBS:RVA?ONESB 5 - PROVEDTO

1 [Clasificacién e inspeccion de tallas 1411515 15| 14| 15|16 | 15| 14| 14 14,70
2 [Transporte de piezas desde la mesa de trabajo 5 hacia maquina overlock 6 3 4 4 3 5 3 4 5 5 3 3,90
3 |Demora hasta traer hilo desde almacen de hilos 1 6 7 6 7 8 8 8 7 7 6 7,00
4 |Transporte de hilo desde almacenamiento de hilos 1 hasta maquina overlock 6 6 6 7 7 8 7 8 7 6 7 6,90
5 |Demoraen el cambio de hilo 301281 29| 28|28 | 3030283128 29,00

6 |Unir hombros, pegado de mangas y cerrado de costados en méquina overlock 6 9419219418 |94 |92|92|9 |94 |9 92,50

7 |Cortaralamedida el cuello 100 (12| 14| 14|12 | 10| 14| 13| 9 10 11,80

8 |Formado del cuello 10| 9 8 7 8 7 7 1109 |10 8,50

9 |Pegado del cuello ala camiseta semiterminada 42 | 42 | 40 | 41 | 42 | 42 | 40| 40 | 38 | 39 40,60
10 [Transporte de la camiseta semiterminada desde maquina overlock 6 hasta maquina recubridora 2 3 4 3 5 3 4 4 5 3 4 3,80
11 |Recubrir bastas y mangas en maquina recubridora 2 55| 52| 54|54 |55|55| 5450|5150 53,00
12 |Transporte de camiseta semiterminada a maquina recta 10 6 6 6 8 7 6 7 6 7 6 6,50
13 |Despunte del cuello de la camiseta 17119 |18 | 16|17 | 19| 20| 18 | 19 | 18 18,10
14 [Transporte de camisetas desde maquina recta 10 mesa 6 10| 9 9 10 9 (10| 8 8 9 |10 9,20
15 |Almacenamiento en lamesa 6 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0,00

TOTAL 305,50

Realizado por: Peralta, S. & Sanchez, S. 2023.

Tiempo estdndar de la camiseta deportiva método propuesto

Para la determinacion del tiempo estandar relacionado con la camiseta deportiva, se sigui6
algunos pasos que se encuentran en la seccion correspondiente al tiempo estandar del proceso de
la chompa deportiva método propuesto. Siguiendo la misma metodologia se obtuvo como
resultado la Tabla 4-46.

Tabla 4-46: Desglose de valoracién de suplementos de la camiseta deportiva método propuesto.

EMPRESA AREA DE TRABAJO: CONFECCION [METODO: PROPUESTO
2 FAMILIA DE PBODUCTO: A MATERIAL: TELA

e‘.ﬂj wn (Conjunto deportivo)
b A PRODUCTO: CAMISETA ANALISTAS: PERALTA S.; SANCHEZ S.

SUPLEMENTOS

Constantes Variables
N® OPERACIONES Necesidades Fatiga Trabajo |Postura|Tensién |Monotonia| Total
personales g de pie | normal | visual mental

1 [Clasificacion e inspeccion de tallas 4 1 5
2 |Transporte de piezas desde la mesa de trabajo 5 hacia maquina overlock 6
3 |Demora hasta traer hilo desde almacen de hilos 1
4 |Transporte de hilo desde almacenamiento de hilos 1 hasta maquina overlock 6
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5 |Demora en el cambio de hilo

6 |Unir hombros, pegado de mangas y cerrado de costados en méquina overlock 6 7 2 1 10
7 |Cortar a la medida el cuello 4 2 6
8 |Formado del cuello 2 2
9 [Pegado del cuello a la camiseta semiterminada 4 2 1 7
10 [Transporte de la camiseta semiterminada desde méaquina overlock 6 hasta maquina recubridora 2

11 |Recubrir bastas y mangas en maquina recubridora 2 4 2 6

12 |Transporte de camiseta semiterminada a maquina recta 10
13 |Despunte del cuello de la camiseta 4 2 1 7
14 |Transporte de camisetas desde maquina recta 10 hacia la mesa 6

15 |Almacenamiento en la mesa 6

Realizado por: Peralta, S. & Sénchez, S. 2023.

En la Tabla 4-47, se evidencia el tiempo estandar para cada actividad con respecto al método

propuesto de la camiseta del conjunto deportivo en el area de confeccién.

Tabla 4-47: Tiempo estandar del proceso de la camiseta deportiva método propuesto.

EMPRESA AREA DE TRABAJO: CONFECCION METODO: PROPUESTO
FAMILIA DE PRODUCTO: A (Conjunto UNIDAD DE MEDICION: SEGUNDOS
deportivo) MATERIAL: TELA
Nueslra Fortaloza PRODUCTO: CAMISETA ANALISTAS: PERALTA SANTIAGO; SANCHEZ STALIN
Tiempo VALORACION DEL RITMO DE TRABAJO Factor de Tiempo Tiempo

N OPERACIONES observzdo Habilidad | Esfuerzos | Condiciones | Consistencia| valoracién normpal SRS esténdpar

1 Clasificacion e inspeccion de tallas 14,70 0,03 0,02 1,05 15,44 5 16,21

2 Transporte de piezas desde la mesa de trabajo 5 hacia maquina overlock 6 3,90 1,00 3,90 0 3,90

3 Demora hasta traer hilo desde almacen de hilos 1 7,00 1,00 7,00 0 7,00

4 [ Transporte de hilo desde almacenamiento de hilos 1 hasta maquina overlock 6 6,90 1,00 6,90 0 6,90

5 Demora en el cambio de hilo 29,00 1,00 29,00 0 29,00

6 Unir hombros, pegado de mangas y cerrado de costados en maquina overlock 6 92,50 0,03 0,02 0,01 1,06 98,05 10 107,86

7 Cortar a la medida el cuello 11,80 0,02 0,01 1,03 12,15 6 12,88

B Formado del cuello 8,50 0,02 1,02 8,67 2 8,84

9 Pegado del cuello a la camiseta semiterminada 40,60 0,03 0,02 1,05 42,63 7 45,61

10 [Transporte de la camiseta semiterminada desde maquina overlock 6 hasta maquina recubridora 2 3,80 1,00 3,80 0 3,80

11 Recubrir bastas y mangas en maquina recubridora 2 53,00 0,03 0,02 1,05 55,65 6 58,99

12 Transporte de camiseta semiterminada a maquina recta 10 6,50 1,00 6,50 0 6,50

13 Despunte del cuello de la camiseta 18,10 0,03 0,01 1,04 18,82 7 20,14

14 [Transporte de camisetas desde maquina recta 10 hacia la mesa 6 9,20 1,00 9,20 0 9,20

15 |Amacenamiento en la mesa 6 0,00 1,00 0,00 0 0,00
336,83

Realizado por: Peralta, S. & Sanchez, S. 2023.

El tiempo estandar en el area de confeccion con respecto a la camiseta deportiva es de 336,83

segundos como se evidencia en la Tabla 4-47.

Célculo del indicador AVA para la camiseta deportiva método propuesto

El AVA es un célculo cuya finalidad es para conocer el desempefio en el cual se encuentra el

proceso productivo de la camiseta deportiva.

Para calcular este indicativo debemos tener en consideracion el tiempo de las operaciones que
agregan valor al proceso con respecto al tiempo total del mismo, para consiguiente utilizarlo en
la ecuacion (4).

El tiempo de operaciones que agregan valor es de 270,53 segundos

__ Tiempo de operaciones que agregan valor

AVA 100 (4)

Tiempo total del proceso
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AVA = 80,32%

indice de productividad para la camiseta deportivo

Para conocer el indice de productividad se realiz6 el célculo utilizando la férmula (1), se debe
tener en consideracién el tiempo estandar del area de confeccidn luego de implementar las
mejoras, también se debe calcular la capacidad de produccion considerando que en este proceso

intervienen 3 personas que laboran 5 dias a la semana y 8 horas diarias.

Tabla 4-48: Célculo de la productividad y capacidad de produccidn.

1prenda 3600 segundos
*
336,83 segundos 1 hora

Productividad en horas = x 3personas

= 32,06 prendas/hora

32,06 prendas 8 horas
*
1 hora 1dia
= 256,48 prendas/dia

Realizado por: Peralta, S. & Sanchez, S. 2023.

Capacidad de produccién al dia =

En la Tabla 4-48 se muestra que, para la elaboracion de una camiseta se necesita un tiempo
estandar de 336,83 segundos, arrojando como resultado una capacidad de produccion de 256,48

prendas en la jornada de trabajo.

4.2.1.4. Aplicacion de mejoras en el proceso de la pantaloneta del conjunto deportivo.

En el proceso productivo concerniente a la pantaloneta deportiva se efectud algunas mejoras esto
con el fin de mejorar el rendimiento y la productividad en la fabricacion de esta prenda, por ende,
luego de efectuar un minucioso andlisis de la situacion actual se tomo acciones de mejoras a la

misma, dandonos asi el siguiente diagrama de procesos y de recorrido.

Diagrama de procesos propuesto de la pantaloneta del conjunto deportivo

En la Tabla 4-49, se detalla todas aquellas actividades que se involucran en el proceso productivo

de la pantaloneta deportiva con las respectivas mejoras.
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Tabla 4-49: Diagrama de procesos propuesto de la pantaloneta deportiva.

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESOS TIPO MATERIAL
Empresa: ELOHIMTEX CIA. LTDA. La DPeVaCIOH nicia en FIaSIfIC&CIm € inspeccion de tallas y Familia de producto: A Conjuntos deportivos (Conjunto deportivo)
termina en ) en la mesa 6.
Material: Tela |Ana||sta: Peralta Santiago; Sanchez Stalin Método: Propuesto
Departamento:Produccién Producto:
SIMBOLOS DEL DIAGRAMA TIEMPO TIPO (seg)
Ne | Dist y DESCRIPCION DEL PROCESO

CIo3=1 X 4 ) p— s
oooODYVv @ 1 12,30 |Clasificacien e inspeccion de tallas
[el=3ml Av4 1 11,20 Demora hasta traer insumos desde almacenarmiento de suministros
oD WV 1 12 11,40 [ Transporte de suministros desde almacenamiento de sumistros hasta mesa de trabajo 5
eI DV 1 11,30 Corte de suministros (elastico y etiquetas)
oodPwv 2 5,40 Dermora hasta traer las piezas de pantaloneta y elésticos de la mesa de trabajo 5
O IZ> mEDAYA 2 2 4,30 [ Transporte de piezas de pantaloneta y elésticos desde la mesa de trabajo 5 hacia maquina overlock 6
ooobwvw 3 5,60 Demora hasta traer hilo desde almacen de hios 1
opOD v 3 250 530 Transporte de hilo desde almacenamiento de hilos 1 hasta méquina overlock 6
[ol=3ml Avd 4 30,60 Demora en el cambio de hilo
@DV 2 5030 | Armado de costados en maquina overlock 6
eI DV 3 40,00 Cerrar tiro y entrepierna en maguina overlock 6
@DV 4 5,00 Trazar medios en los elésticos
oDV 5 58,20 Pegado de eléstico en la cintura de la pantaloneta semiterminada en méquina overlock 6
ooQd DV 4 250 3,70 Transporte de pantaloneta semiterminada desde maquina overlock 6 hasta maquina elasticadora
eodDVv 6 21,60 Elasticado de la pantaloneta semiterminada
O DV 5 200 410 Transporte de pantaloneta semiterminada a maguina recubridora
ecyDV 7 22.70 Recubierto de bastas de la pantaloneta
oOodODV 6 1000 7,80 Transporte de pantaloneta desde méguina recubridora hasta almacenamiento de confeccion
OodDV 1 0,00 | Almacenamiento en la mesa 6
Suma de total (seg) = 31,00 | 21810 36,60 0 52,80 0 12,30 [Tiempo total del proceso (seg) 319,80

Tiempo total del proceso (min) 533

Tiempo total del proceso (h) 009

Realizado por: Peralta, S. & Sanchez, S. 2023

Tabla 4-50: Cuadro resumen del diagrama de procesos propuesto de la pantaloneta.

RESUMEN METODO PROPUESTO

ACTIVIDAD SIMBOLO|CANTIDAD|TIEMPO(seg) |DISTANCIA (m)
OPERACION @ 7 218,10
TRANSPORTE = 6 36,60 31,00
INSPECCION [ 0 0
DEMORA » 4 52,80
ALMACENAMIENTO v 1 0
OPERACION E INSPECCION | [ 1 12,30

TOTAL 19 319,80 31,00

Realizado por: Peralta, S. & Sanchez, S. 2023.

Con respecto a esta operacion se observo que existe dos transportes que tienen el mismo destino
desde la mesa de trabajo 5 hasta la maquina overlock 6, como el objetivo es reducir actividades y
tiempos se deducio6 que el operario en un solo transporte puede llevar las piezas de la pantaloneta

y los elasticos hacia la maquina antes mencionada.

Al terminar las actividades del proceso en esta area el trabajador que ejecuté la parte final del
proceso tranporta las prendas hacia la mesa de trabajo 6, con la finalidad de que se acerque un
operario del area de terminado y se lleve las prendas a su area para realizar el siguiente proceso.
Con el objetivo principal de reducir al maximo los tiempos de produccion y distancias de recorrido
se elaboré el diagrama antes presentado, en el cual se indica detalladamente donde se debe

transportar y en que maquina se debe realizar cada actividad.
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Diagrama de recorrido propuesto de la pantaloneta deportiva.
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llustracion 4-12: Diagrama de recorrido propuesto de la pantaloneta.
Realizado por: Peralta, S. & Sanchez, S. 2023.

En la llustracion 4-12 se muestra la planta alta, donde se encuentra el area de confeccion lugar en
que se implemento las mejoras para aumentar la fluides del proceso, se puede evidenciar que se

realiza las actividades en las maquinas mas cercanas para reducir tiempos del proceso.
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Registro de tiempos del método propuesto de la pantaloneta deportiva.

A continuacion, en la Tabla 4-51, se muestra el registro de los tiempos del método propuesto en

la elaboracién de la pantaloneta del conjunto deportivo.

Tabla 4-51: Registro de tiempos método propuesto de la pantaloneta deportiva.

EMPRESA

AREA DE TRABAJO: CONFECCION

METODO: PROPUESTO

FAMILIA DE PRODUCTO: A
(CONJUNTO DEPORTIVO)

lahim

UNIDAD DE MEDICION: SEGUNDOS

MATERIAL: TELA

Nuestra Fortaleza

PRODUCTO: PANTALONETA

ANALISTAS: PERALTAS.; SANCHEZ S.

NUMERO DE OBSERVACIONES

Realizado por: Peralta, S. & Sanchez, S. 2023.

N° OPERACIONES 1 > 3 2 5 5 7 3 9 | 10 |PROMEDIO
1 |Clasificacion e inspeccion de tallas 13 (12| 11| 11| 11| 13| 12| 13| 13| 14 12,30
2 |Demora hasta traer insumos desde almacenamiento de suministros 1112|1012 | 11| 11| 12| 11| 12| 10 11,20
3 |Transporte de suministros desde almacenamiento de sumistros hasta mesa de trabajo 5 1012|1211 |12 | 11| 12|11 | 12| 11 11,40
4 |Corte de suministros (eléstico y etiquetas) 1011|1111 |12 | 11| 10| 13| 13| 11 11,30
5 |Demora hasta traer las piezas de pantaloneta y elasticos de la mesa de trabajo 5 6 5 5 6 4 5 6 6 5 6 5,40
6 |Transporte de piezas de pantaloneta y elasticos desde la mesa de trabajo 5 hacia maquina overlock 6 4 4 3 5 4 6 3 5 5 4 4,30
7 |Demora hasta traer hilo desde almacen de hilos 1 6 6 5 7 5 6 5 6 5 5 5,60
8 |Transporte de hilo desde almacenamiento de hilos 1 hasta maquina overlock 6 4 6 5 6 5 4 6 5 7 5 5,30
9 |Demora en el cambio de hilo 3230|2930 |31|31|30]| 32| 30| 31 30,60

10 |Armado de costados en maquina overlock 6 57 | 60| 58 |5 | 60| 59| 61| 62| 59 | 61 59,30
11 |Cerrar tiro y entrepierna en maquina overlock 6 39 |40 | 41| 41| 38| 42| 40 | 40 | 40 | 39 40,00
12 |Trazar medios en los elasticos 5 5 4 6 6 4 5 4 6 5 5,00
13 |Pegado de elastico en la cintura de la pantaloneta semiterminada en maquina overlock 6 55 |56 | 55| 58|59|59]| 60| 59| 60| 61 58,20
14 |Transporte de pantaloneta semiterminada desde maquina overlock 6 hasta maquina elasticadora 4 3 4 3 5 3 4 4 3 4 3,70
15 [Elasticado de la pantaloneta semiterminada 21 | 21| 24| 22|21 |20)| 23| 22| 22| 20 21,60
16 |Transporte de pantaloneta semiterminada a maquina recubridora 4 4 5 4 5 5 3 3 4 4 4,10
17 |[Recubierto de bastas de la pantaloneta 23|24 |24 |24 | 22|23 |21 |24|21 |21 22,70
18 |Transporte de pantaloneta desde maquina recubridora hasta almacenamiento de confeccion 8 7 9 8 8 7 7 9 7 8 7,80
19 |Almacenamiento en la mesa 6 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0,00

TOTAL 319,80

Tiempo estandar del proceso de la pantaloneta deportiva método propuesto

Para llevar a cabo el célculo del tiempo estandar relacionado con la pantaloneta deportiva, se

sigui6 una secuencia de etapas analoga a la empleada en la seccidn correspondiente a tiempo

estandar del proceso productivo de la chompa deportiva, siguiendo este lineamiento se obtuvo la

Tabla 4-52 que se presenta:

Tabla 4-52: Desglose de valoracién de suplementos de pantaloneta deportiva método

propuesto.

EMPRESA

AREA DE TRABAJO: CONFECCION

METODO: PROPUESTO

deportivo)

FAMILIA DE PRODUCTO: A (Conjunto

MATERIAL: TELA

Nuestra Fortaleza

PRODUCTO: PANTALONETA

ANALISTAS: PERALTA SANTIAGO; SANCHEZ STALIN

SUPLEMENTOS
Constantes Variables
N° OPERACIONES . . L .
Necesidades Exis Trabgjo Postura Tgn5|on Monotonia| Total
personales de pie | normal | visual mental

1 Clasificacion e inspeccion de tallas 4 4
2 Demora hasta traer insumos desde almacenamiento de suministros

3 Transporte de suministros desde almacenamiento de sumistros hasta mesa de trabajo 5

4 Corte de suministros (elastico y etiquetas) 1
5 Demora hasta traer las piezas de pantaloneta y elasticos de la mesa de trabajo 5

6 Transporte de piezas de pantaloneta y elasticos desde la mesa de trabajo 5 hacia maquina overlock 6
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7 Demora hasta traer hilo desde almacen de hilos 1

8 Transporte de hilo desde almacenamiento de hilos 1 hasta méquina overlock 6

9 Demora en el cambio de hilo

10 Armado de costados en maquina overlock 6 7 4 2 1 14
11 Cerrar tiro y entrepierna en maquina overlock 6 4 2 1 7
12 Trazar medios en los elasticos 1 1
13 Pegado de elastico en la cintura de la pantaloneta semiterminada en maquina overlock 6 4 2 1 7
14 Transporte de pantaloneta semiterminada desde maquina overlock 6 hasta maquina elasticadora

15 Elasticado de la pantaloneta semiterminada 4 2 6
16 Transporte de pantaloneta semiterminada a maquina recubridora

17 Recubierto de bastas de la pantaloneta 4 1 2 1 8
18 Transporte de pantaloneta desde maquina recubridora hasta almacenamiento de confeccion

19 Almacenamiento en la mesa 6

Realizado por: Peralta, S. & Sénchez, S. 2023.

En la Tabla 4-53, se evidencia el tiempo estandar para cada actividad con respecto al método

propuesto de la pantaloneta del conjunto deportivo en el area de confeccidn.

Tabla 4-53: Tiempo estandar del proceso de la pantaloneta deportiva método propuesto.

EMPRESA AREA DE TRABAJO: CONFECCION METODO: PROPUESTO
FAMILIA DE PRODUCTO: A (Conjunto UNIDAD DE MEDICION: SEGUNDOS
deportivo) MATERIAL: TELA

LRI [PRODUCTO: PANTALONETA ANALISTAS: PERALTA SANTIAGO; SANCHEZ STALIN

. Tiempo VALORACION DEL RITMO DE TRABAJO Factorde | Tiempo Tiempo
N OPERACIONES observado | Habilidad | Esfuerzos | Condiciones|C ion | normal | SUPIEMENOS| ogianr
1 [Clasificacion e inspeccion de tallas 12,30 0,02 0,01 1,03 12,67 4 13,18
2 [Demora hasta traer insumos desde almacenamiento de suministros 11,20 1,00 11,20 0 11,20
3 [Transporte de suministros desde almacenamiento de sumistros hasta mesa de trabajo 5 11,40 1,00 11,40 0 11,40
4 |Corte de suministros (eléstico y etiquetas) 11,30 0,02 0,01 1,03 11,64 1 11,76
5 |Demora hasta traer las piezas de pantaloneta y elésticos de la mesa de trabajo 5 5,40 1,00 5,40 0 5,40
6 |Transporte de piezas de pantaloneta y elésticos desde la mesa de trabajo 5 hacia maquina overlock 6 4,30 1,00 4,30 0 4,30
7 | Demora hasta traer hilo desde almacen de hilos 1 5,60 1,00 5,60 0 5,60
8 |Transporte de hilo desde almacenamiento de hilos 1 hasta maquina overlock 6 5,30 1,00 530 0 5,30
9 [Demora en el cambio de hilo 30,60 1,00 30,60 0 30,60
10 |Armado de costados en maquina overlock 6 59,30 0,03 0,02 1,08 62,27 14 70,98
11 |Cerrar tiro y entrepierna en méquina overlock 6 40,00 0,03 0,02 0,01 1,06 42,40 7 45,37
12 [Trazar medios en los elsticos 5,00 0,02 0,01 1,03 515 1 5,20
13 |Pegado de eléstico en la cintura de la pantaloneta semiterminada en maquina overlock 6 58,20 0,03 0,02 0,01 1,06 61,69 7 66,01
14 |Transporte de pantaloneta semiterminada desde maquina overlock 6 hasta maquina elasticadora 3,70 1,00 3,70 0 3,70
15 |Elasticado de la pantaloneta 21,60 0,03 0,01 1,04 22,46 6 23,81
16 |Transporte de pantaloneta semiterminada a maquina recubridora 4,10 1,00 4,10 0 4,10
17 |Recubierto de bastas de la pantaloneta 22,70 0,03 0,02 0,01 1,06 24,06 8 25,99
18 |[Transporte de pantaloneta desde maquina recubridora hasta almacenamiento de confeccion 7,80 1,00 7,80 0 7,80
19 en la mesa 6 0,00 1,00 0,00 0 0,00

351,69

Realizado por: Peralta, S. & Sanchez, S. 2023.

El tiempo estandar en el area de confeccidn con respecto a la pantaloneta deportiva es de 351,69

segundos como se evidencia en la Tabla 4-53.

Célculo del indicador AVA para la pantaloneta deportiva método propuesto

El AVA es un calculo cuya finalidad es para conocer el desempefio en el cual se encuentra el

proceso productivo de la pantaloneta deportiva.
Para calcular este indicativo debemos tener en consideracion el tiempo de las operaciones que
agregan valor al proceso con respecto al tiempo total del mismo, para consiguiente utilizarlo en

la ecuacion (4).

El tiempo de operaciones que agregan valor es de 262,29 segundos
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AVA =

Tiempo de operaciones que agregan valor
14 : 14 q greg * 100 (4)
Tiempo total del proceso

AVA = 74,58%

indice de productividad para la pantaloneta deportiva

Se utilizé la formula (1) para conocer la productividad, se debe tener en cuenta el tiempo estandar
del &rea de confeccidn luego de implementar las mejoras, también se debe calcular la capacidad
de produccion considerando que en este proceso intervienen 3 personas que laboran 5 dias a la

semanay 8 horas diarias.

Tabla 4-54: Célculo de la productividad y capacidad de produccion.

1 prenda 3600 segundos
*
351,69 segundos 1 hora

Productividad en horas = x 3personas

= 30,71 prendas/hora

30,71 prendas 8 horas
*
1 hora 1dia
= 245,68 prendas/dia

Realizado por: Peralta, S. & Sanchez, S. 2023.

Capacidad de produccién al dia =

En la Tabla 4-54 se muestra que, para elaborar una pantaloneta se necesita un tiempo estandar de
351,69 segundos, arrojando como resultado una capacidad de produccién de 245,68 prendas en

la jornada de trabajo.

4.2.2. Aplicacion de la metodologia 5°S

Debemos tener en consideracion que para que una empresa sea mas productiva también es
indispensable el orden, la organizacion y mas que nada la disciplina, es por ello que se tomé en
consideracion la aplicacion de la metodologia 5°S a la empresa textil ELOHIMTEX y ejecutar
mejoras a aquellas actividades que tienen y pueden ser mejoradas en el proceso productivo de la

misma obteniendo asi los siguientes resultados:

SEIRI-CLASIFICACION
Con respecto a la primera fase de esta metodologia se tomé en consideracion las falencias

existentes segun la auditoria 5°S y ejecutar mejoras en funcion a estas, por ende, se noté que
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frecuentemente al iniciar la jornada de trabajo al no existir un espacio determinado para los
objetos de uso frecuente, los operarios en ocasiones perdian tiempo en buscar ya sea su tijera o
pulidora, por lo cual se opt6 por destinar un espacio determinado en la estanteria para los objetos
de uso frecuente como hilos, tijeras y pulidoras de tal manera que estén correctamente ubicados
e identificados, como se puede evidenciar en la llustracion 4-13, de modo que al finalizar la
jornada todos los trabajadores ubiquen las herramientas en su respectivo sitio y con ello impedir

que puedan extraviarse y se hallen con facilidad.

llustracién 4-13: Clasificacion de los elementos

Realizado por: Peralta, S. & Sanchez, S. 2023.

A continuacién, en la Tabla 4-55, se muestra la auditoria de la primera S en funcion a las mejoras

efectuadas.

Tabla 4-55: Auditoria mejorada S1.

Id S1=Seiri Sl NO

1 ¢Estan las cosas ubicadas correctamente sin que pueden |
molestar en el entorno de trabajo?

2 ¢El entorno de trabajo esta libre de materias primas, | x

semi elaborados o residuos de tela?
¢ Estan todos los objetos de uso frecuente ordenados, en

3 su ubicacion y correctamente identificados en el entorno X
laboral?
¢Estan todos los elementos de limpieza: trapeadores,

4 escobas, productos en su ubicacion y correctamente X
identificados?

5 ¢Estan los elementos innecesarios identificados como X
tal?

PUNTAJE 4

Fuente: (Heros, M., 2021)
Realizado por: Peralta, S. & Sénchez, S.

Luego de efectuadas las mejores en funcion a la auditoria 5°S con respecto a Seiri (clasificar) en
la empresa como se puede notar en la Tabla 4-55 obtenemos un puntaje de 4 con relacion a la

auditoria.
116



SEITON — ORDEN

En funcidn al orden se pudo notar que la reata se encontraba en la mesa de trabajo interfiriendo
con las actividades y generando espacio innecesario a la hora de ejecutar las tareas que se lleva a
cabo en este puesto, por ende, se optd por ordenar en una percha de tal manera que toda reata se
encuentre en un lugar en especifico, y clasificado por color y que sea mas fécil para el personal
encontrar el color y el tipo de reata que necesita para elaborar su actividad como se evidencia en

la lustracion 4-14, también se debe tomar en consideracion el devolver ya sea la reata o el hilo

cuando el trabajador o los trabajadores hayan terminado de utilizarlos.

En la Tabla 4-55, se muestra la auditoria de las mejoras efectuadas con relacién a la segunda S.

llustracion 4-14: Orden en la seccién de trabajo.
Realizado por: Peralta, S. & Sanchez, S. 2023.

Tabla 4-56: Auditoria mejorada S2.

Id S2=Seiton Sl NO

1 ¢Son  necesarias  todas las  herramientas X
disponibles y facilmente identificables?

2 ¢Estan diferenciados e identificados los materiales X
0 semielaborados del producto final?

3 ¢Estan todos los materiales almacenados de forma | x
adecuada?
¢Estan las estanterias u otras 4reas de

4 almacenamiento en el lugar adecuado vy X
debidamente identificadas?

5 ¢Tienen los estantes letreros identificatorios para | x
conocer que materiales van depositados en ellos?

PUNTAJE 3

Fuente: (Heros, M., 2021)
Realizado por: Peralta, S. & Sénchez, S.

Como se puede evidenciar en la Tabla 4-57 luego de las mejoras implementadas con relacién a la

auditoria 5°S de Seiton (orden) en la empresa textil ELOHIMTEX han dado como resultado una

puntuacion de 3 en la auditoria.
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SEISO - LIMPIEZA

Con relacion a esta fase de la metodologia aplicada se procedid a hablar con todo el personal para
que se efectué una limpieza de los espacios de trabajo con el fin de eliminar la suciedad y todo
rastro de desperdicios de material para una fluidez en el proceso productivo que garantice un
ambiente laboral limpio. Al ser una empresa textil se decidié en ejecutar una limpieza al final de
cada jornada, puesto que existe desperdicios en todo el proceso de produccion, para la limpieza
se requiere de escobas y palas para la recoleccion de los desechos como se puede evidenciar en
la, lustracion 4-15, estos instrumentos que una vez finalizada la limpieza todos los trabajadores
deben devolver a su sitio especifico.

Se aplicd también la utilizacion de pequefios tachos esto con el fin de colocar en estos los
desperdicios ya sea de la tela sobrante o retazos de hilos y papel, controlando asi la limpieza en
cada espacio de trabajo.

«w
llustracion 4-15: Limpieza del area de trabajo
Realizado por: Peralta, S. & Sanchez, S. 2023.

En la Tabla 4-56, se muestra la auditoria con relacion a la tercera S.

Tabla 4-57: Auditoria mejorada S3.

Id S3=Seiso Sl NO
1 ¢El piso se encuentra libre de polvo o residuos de | x

tela o hilo?
2 ¢Las maquinas se encuentran libres de manchas | x

de polvo o residuos de tela, hilo?
¢Se limpian las maquinas con frecuencia y se

3 mantienen libres de grasa y residuos de tela o S
hilo?
4 ¢Se realizan periodicamente tareas de limpieza X
conjuntamente con el mantenimiento de la planta?
5 ¢Se barre y limpia el suelo y los equipos | x
normalmente sin ser dicho?
PUNTAJE 4

Fuente: (Heros, M., 2021)
Realizado por: Peralta, S. & Sanchez, S.
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Segun la Tabla 4-56 las mejoras efectuadas en relacion con la auditoria 5°S en la empresa textil,

especificamente en funcion a Seiso (limpieza), han dado como resultado una puntuacion de 4.

SEIKETSU - ESTANDARIZAR

Con respecto a este apartado de la metodologia se basd en la estandarizacion del proceso
productivo de la empresa textil ELOHIMTEX, puesto que la misma no tenia un estudio preliminar
a este, esto con el fin de obtener y mantener una produccion estable y eficiente, ademas de
erradicar los tiempos que no generan valor a la produccion, teniendo en consideracion el buen
rendimiento de los trabajadores a ritmo de trabajo normal y pensando en el bienestar y necesidades
de estos. Por tal motivo se efectud el estudio de tiempos con el fin de encontrar un tiempo
determinado a la hora de efectuar las actividades en la elaboracion de las prendas de vestir bajo
estudio.

llustracion 4-16: Estandarizacion del proceso.
Realizado por: Peralta, S. & Sanchez, S. 2023.

En la llustracion 4-16, se evidencia la aplicacién de la cuarta S con relacion a la metodologia
utilizada.

En la Tabla 4-57, se muestra la auditoria con relacion a la cuarta S.

Tabla 4-58: Auditoria mejorada S4.

Id S4=Seiketsu Sl NO
1 ¢Laropa que usa el personal es la apropiada? X
2 ¢El entorno de trabajo esta libre de ruido, vibracioneso | x

de temperatura (calor / frio)?
¢(Hay habilitadas zonas de descanso, comedor Yy X

3 espacios libres?
4 {,Se generan regularmente mejoras en las diferentes X
areas de la empresa?
;Se mantienen las 3 primeras S (eliminar lo
5 innecesario, espacios definidos, limitacion de pasillos, X
limpieza)?
PUNTAJE 4

Fuente: (Heros, M., 2021)
Realizado por: Peralta, S. & Sénchez, S.
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Como se puede notar en la Tabla 4-57, la implementacion de las mejoras metodolégicas en la
empresa textil, en lo que respecta a Seiketsu o estandarizar, se tradujo en una calificacion de 4 en

la evaluacion realizada en el marco de la auditoria.

SHITSUKE - DISCIPLINA
En esta etapa se hace mencion a la constancia en el trabajo bajo las condiciones de estandarizacién

estipuladas.

Esta es considerada como la etapa final de la metodologia cuyo enfoque es la disciplina en el
espacio de trabajo, por lo cual se efectud charlas a los trabajadores en funcién a las mejoras
desarrolladas en el proceso productivo como se evidencia en la llustracion 4-17, esto con el fin
de mantener las mejoras y el rendimiento 6ptimo tanto en los procesos como de los trabajadores.

También lo que se propuso fue ejecutar charlas trimestrales enfocadas a todos los trabajadores
esto con el fin de concientizar a mantener una disciplina durante las jornadas laborales y motivar
a seguir trabajando en pro de la mejora continua a la hora de ejecutar sus actividades porque asi
gana la empresa y a su vez ganan los trabajadores manteniéndose como una empresa lider en el

mercado nacional.

llustracion 4-17: Disciplina en el proceso.
Realizado por: Peralta, S. & Sanchez, S. 2023.

En la Tabla 4-58, se muestra la auditoria con relacion a la quinta S.
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Tabla 4-59: Auditoria mejorada S5.
Id S5=Shitsuke SI NO

1 ¢ Se realiza el control diario de limpieza? X

¢Se utiliza el uniforme reglamentario, asi como el
2 material de proteccion diario para las actividades que se X
llevan a cabo?

¢Existe un periodo para pausas activas en la jornada | x

laboral?
4 ¢Las herramientas y las piezas se almacenan X
correctamente?
5 ¢ Todas las actividades definidas en las 5°S se llevan a X
cabo y se realizan los seguimientos definidos?
PUNTAJE 4

Fuente: (Heros, M., 2021)
Realizado por: Peralta, S. & Sanchez, S.

Después de implementar las mejoras, se procedio a llevar a cabo el anélisis de la auditoria 5°S
enfocado en la quinta S, Shitsuki o disciplina, lo cual obtuvo una calificacion ponderada de 4 en

dicha evaluacién como se evidencia en la Tabla 4-58.
Luego de implementar las mejoras, se realiz6 la auditoria con respecto a las 5°S en base a los
productos que se estudiaron, la tabla resumen se muestra a continuacion en Tabla 4-59, para

continuar con las respectivas comparaciones con el método actual

Tabla 4-60: Tabla resumen de la auditoria 5°S método actual.

S| 4 80%
S1
NO 1 20%
2 S| 3 60%
RESUMEN DE LA NO 2 40%
AUDITORIA s3 S| 4 80%
IMPLEMENTADA DE NO 1 20%
LAS 58 sa S| 4 80%
NO 1 20%
S| 4 809
S5 %
S| 1 20%

Realizado por: Peralta, S. & Sanchez, S. 2023.

4.3.Fase 5: Analisis de resultados.

Los resultados logrados mediante el nuevo método de procesamiento se comparan con el método
inicial para analizar y verificar las variaciones presentes lo cual permitira extraer las conclusiones
necesarias en funcion a las mejoras y propuestas implementadas en el proceso de produccion de

los diversos productos.
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4.3.1. Andlisis general del tiempo estandar en el area de confeccién.

En la Tabla 4-62 que se muestra a continuacion se efectlan las respectivas comparaciones con

respecto al método actual vs el método mejorado de los productos bajo estudio en el area de

confeccion.

El tiempo estandar actual en el &rea de confeccion de la chompa se encuentra en la Tabla 4-9, del
pantalén deportivo en la Tabla 4-15, de la camiseta deportiva en la Tabla 4-21 y el tiempo estandar
de la pantaloneta deportiva en la Tabla 4-27. Asimismo, los tiempos estdndar después de la
implementacion en el area de confeccion se detallan en las tablas correspondientes: el tiempo
estandar de la chompa deportiva esta en la Tabla 4-35, para el pantalon deportivo en la Tabla 4-
41, para la camiseta deportiva se especifica en la Tabla 4-47 y para la pantaloneta deportiva en la

Tabla 4-53.

Tabla 4-61: Analisis general del tiempo estandar en el area de confeccion.

RESUMEN DEL TIEMPO ESTANDAR EN CONFECCION

Area Producto Actual Implementado | Diferencia
CHOMPA DEPORTIVA 1204,84 1042,09 162,75
p PANTALON DEPORTIVO 816,04 713,35 102,69
CONFECCION
CAMISETA DEPORTIVA 386,38 336,83 49,55
PANTALONETA DEPORTIVA 417,82 351,69 66,13

Realizado por: Peralta, S. & Sanchez, S. 2023.

Tiempo estandar del método actual vs
método implementado

1204,84

1042.09
816,04
713,35
I I » 3

CHOMPA DEPORTIVA PANTALON CAMISETA DEPORTIVA

DEPORTIVO

= Actual 8 Implementado

lustracion 4-18: Comparacion del tiempo estandar
Realizado por: Peralta, S. & Sanchez, S. 2023.

En la lustracion 4-18 se observa el tiempo estandar del método actual vs el método mejorado en

el area de confeccion. A continuacion, se detallan los resultados:
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Tras tabular los datos obtenidos de la chompa deportiva, se evidencia que con el método actual
se requiere un tiempo estandar de 1 204,84 segundos (equivalente a 20,08 minutos), mientras que
con el método mejorado se reduce a 1 042,04 segundos (equivalente a 17,37 minutos), esta mejora
implica una disminucién de 162,75 segundos (2,71 minutos), representando una disminucion del

13,5% en el tiempo de produccién.

En el caso del pantal6n deportivo, con el método actual se necesita 816,04 segundos (equivalente
a 13,60 minutos), mientras que con el método mejorado se reduce a 713,35 segundos (equivalente
a 11,89 minutos), lo que representa una disminucion de 102,69 segundos (1,71 minutos), lo que
supone una reduccién del 12,58% de tiempo de produccion.

Al tabular los datos recopilados de la confeccién de la camiseta deportiva en el area analizada, se
encontré que con el método actual se requiere de un tiempo estandar de 386,38 segundos (6,44
minutos), mientras que con el método mejorado se reduce a 336,83 segundos (equivalente a 5,61
minutos). Esta mejora supone una disminucién de 49,55 segundos (0,83 minutos), lo que

representa una reduccién de 12,82% de tiempo de produccion.

En cuanto a la confeccidn de la pantaloneta deportiva, al tabular los datos se identificé que con el
método actual se necesita de 417,82 segundos (equivalente a 6,96 minutos), mientras que con el
método mejorado se reduce a 351,69 segundos (5,86 minutos), lo que representa una disminucion
de 66,13 segundos (1,10 minutos), lo que implica una reduccion de 15,83% de tiempo de

produccién.

4.3.2. Andlisis general del valor agregado (AVA)

Para evaluar la eficiencia del proceso de produccion entre el método actual y el implementado, es
necesario realizar comparaciones. Por lo tanto, los valores del valor agregado (AVA) de los

productos bajo estudio se determinaron utilizando la ecuacion (3).

Tabla 4-62: Anélisis general del valor agregado (AVA).

ANALISIS DE VALOR AGREGADO (AVA%)
Area Producto Actual Implementado Diferencia
CHOMPA DEPORTIVA 74,66% 86,61% 11,95%
~ PANTALON DEPORTIVO 71,58% 82,45% 10,87%
CONFECCION
CAMISETA DEPORTIVA 68,66% 80,32% 11,66%
PANTALONETA DEPORTIVA 63,62% 74,58% 10,96%

Realizado por: Peralta, S. & Sanchez, S. 2023.
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Analisis de valor agregado (AVA) del
método actual vs método implementado

PA DEPORTIVA PANTALON DEPORTIVO CAMISETA DEPORTIVA

llustracion 4-19: Comparacién del AVA
Realizado por: Peralta, S. & Sanchez, S. 2023.

En la lustracion 4-19 se presenta el analisis de valor agregado, un indicador que permite evaluar
la eficiencia del proceso mediante la comparacion entre el método actual y el método propuesto.

A continuacioén, se detallan los resultados obtenidos:

Tras la recopilacion de datos en el area de confeccién de la chompa deportiva, se llevo a cabo la
tabulacién que arrojé un analisis del valor agregado del 74,66% con el método actual y con
relacién al método implementado un porcentaje de 86,61%, esto representa un aumento del
11,95% en el proceso productivo. En el caso del pantaldn del terno deportivo en la misma area
bajo estudio, los resultados muestran un analisis de valor agregado del 71,58% con el método
actual y un 82,45% con el método implementado, lo que representa un incremento del 10,87% en

el anélisis.

Los datos recopilados referentes a la camiseta deportiva muestran que con el método actual se
logra un AVA del 68,66%, mientras que con el método implementado este valor asciende a una
eficiencia del 80,32%, representando asi un incremento en el valor agregado del 11,66%. Con
relacion a la pantaloneta deportiva, los datos obtenidos revelan que con el método actual se logra
un andlisis de valor agregado del 63,62% y con el método implementado este porcentaje se eleva
a 74,58%, mostrando un incremento en el valor agregado (AVA) del 10,96% en el proceso
productivo de dicha prenda en la empresa textil ELOHIMTEX.

4.3.3. Andlisis general de la auditoria actual e implementada de las 5°S.

Para determinar el grado de mejora ocasionado por la implementacion 5°S, es esencial llevar a

cabo un andlisis comparativo, en ese sentido, la informacion referente al estado actual de las 5°S
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se encuentra en la Tabla 3-20, mientras que los datos posteriores a la implementacion se hallan
en la Tabla 4-59.

Tabla 4-63: Andlisis general de la auditoria 5°S.

Actual Implementada I:orcen.taje

€ mejora
COMPARACION DE LA F—— o 2 0% | sl 4 80% 40%
S2 S| 2 40% S| 3 60% 20%

AUDITORIA 55

ACTUAL VS S3 SI 1 20% Sl 4 80% 60%
0, 0, o
IMPLEMENTADA | —>2 S| 3 60% | I 4 80% 20%
S5 Sl 2 20% | sl 4 80% 40%

Realizado por: Peralta, S. & Sanchez, S. 2023.

Situacion actual vs implementada de
las 5S

® Implement ada

lustracion 4-20: Comparacion auditoria 5°S.
Realizado por: Peralta, S. & Sanchez, S. 2023.

En la llustracidn 4-20 se presenta la comparativa entre la situacion antes y después de aplicar la
metodologia 5°S, detallando el nivel de mejora de cada S a continuacion:

La primera S experiment6 un aumento del 40% en su eficiencia, la segunda S mejoré en un 20%,
la tercera S mostrdé una mejora del 60%, la cuarta S experiment6 un avance del 20% y de la quinta
S evidencid un aumento del 40%. Estos datos revelan un porcentaje significativo de mejoras tras
la implementacidn de las 5°S en el area de confeccion.

4.3.4. Andlisis general de la productividad

Con respecto a la productividad de la empresa en la elaboracion de los productos bajo estudio es

indispensable una comparacion entre la productividad actual con relacion a la productividad
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mejorada, esto con el fin de saber cuan eficiente es el nuevo proceso, como se puede apreciar en
la Tabla 4-63.

Tabla 4-64: Andlisis general de la productividad.

RESUMEN DE LA PRODUCTIVIDAD ACTUAL VS MEJORADA
Producto Productividad actual Productividad mejorada Diferencia
(prenda/hora) (prenda/hora)
11,95 13,82 1,87
CONFECCION CHOMPA, DEPORTIVA

PANTALON DEPORTIVO 17,65 20,19 2,54
CAMISETA DEPORTIVA 27,95 32,06 4,11
PANTALONETA DEPORTIVA 25,85 30,71 4,86

Realizado por: Peralta, S. & Sanchez, S. 2023.

PRODUCTIVIDAD ACTUAL VS MEJORADA

e 3071

27,95
=

CHOMPA DEPORTIVA PANTALON DEPORTIVO CAMISETA DEPORTIVA  PANTALONETA DEPORTIVA

Seriesl M Series2

llustracion 4-21: Comparacion de la productividad.
Realizado por: Peralta, S. & Sénchez, S. 2023.

En la llustracién 4-21 se presenta un analisis comparativo entre la productividad de la situacion

actual y la situacién mejorada, ofreciendo los siguientes resultados detallados:

En la produccion de la chompa deportiva, se observa un aumento del rendimiento de 11,95a 13,82
prendas por hora, lo que corresponde a un incremento de 15,65%. En cuanto al pantal6n deportivo,
la productividad actual es de 17,65 prendas por hora, mientras que con la mejora se alcanza un

rendimiento de 20,19 prendas por hora, representando un aumento del 14,39%.

Para las camisetas deportivas, se da un incremento de 27,95 a 32,06 prendas por hora con relacién
al rendimiento, lo que indica un crecimiento de 14,70% en la productividad. Por otro lado, en la
pantaloneta deportiva la productividad actual es de 25,85 prendas por hora, mientras que con la

mejora se eleva a 30,71 prendas por hora, lo que representa un incremento de 18,8%.
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4.3.5. Andlisis general de la capacidad de produccion.
A continuacidn, en la Tabla 4-64 se muestra la comparacién existente entre la capacidad de
produccién actual vs la capacidad de produccion mejorada con respecto al proceso de elaboracion

de las prendas de vestir bajo estudio.

Tabla 4-65: Andlisis general de la capacidad de produccion.

RESUMEN DE LA CAPACIDAD DE PRODUCCION ACTUAL VS MEJORADA
Producto Capacidad de producciéon | Capacidad de produccién Diferencia
actual (prenda/dia) mejorada (prenda/dia)
) CHOMPA DEPORTIVA 95,6 110,56 14,96
CONFECCION PANTALON DEPORTIVO 141,2 161,52 20,32
CAMISETA DEPORTIVA 223,6 256,48 32,88
PANTALONETA DEPORTIVA 206,8 245,68 38,88

Realizado por: Peralta, S. & Sanchez, S. 2023.
Capacidad de produccion actual vs mejorada

(prenda/dia)

256,48 245,68

223,6
— -

CHOMPA DEPORTIVA PANTALON DEPORTIVO CAMISETA DEPORTIVA  PANTALONETA DEPORTIVA

Seriesl M Series2

llustracion 4-22: Comparacion de la productividad.
Realizado por: Peralta, S. & Sénchez, S. 2023.

En la llustracion 4-22 se detalla la comparacién de los datos entre la capacidad de produccion de

la situacion actual y la situacion mejorada, revelando los siguientes resultados:

En el caso de la chompa deportiva, la capacidad de produccién actual es de 95,6 prendas por dia,
mientras que con la mejora se alcanza un total de 110,56 prendas por dia, representando un
incremento del 15,65%. Por otro lado, en el pantalon deportivo, se registra una capacidad de
produccién de 141,2 prendas por dia en la situacion actual, y con la mejora se aumenta a 161,52

prendas por dia, lo que implica un incremento del 14,39%.
En cuanto a la camiseta deportiva, la capacidad de produccion actual asciende a 223,6 prendas

por dia, mientras que con la mejora se eleva a 256,48 prendas por dia, lo que representa un

aumento del 14,70%. Finalmente, en el caso de la pantaloneta deportiva, la capacidad de
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produccién actual es de 206,8 prendas por dia, y con la implementacion de las mejoras se logra

un total de 245,68 prendas por dia, lo que indica un incremento del 18,8%.

4.3.6. Analisis en ventas

Al incrementar la eficiencia y la productividad en el area de confeccion, se genera una mayor
cantidad de producto, por tal motivo sus ganancias van a incrementarse. Para esto debemos tomar
en cuenta el valor actual de venta, teniendo asi el precio de $15 para el conjunto deportivo y $32
para el terno deportivo.

Se debe tener en consideracion que para calcular el conjunto se debe asignar el producto con
mayor tiempo de permanencia, por ende, se selecciona la chompa y la pantaloneta deportivas para
el célculo.

Ventas mensuales

Tabla 4-66: Ventas mensuales del terno deportivo.

Terno deportivo
Capacidad de produccion al dia método actual 95,6
Capacidad de produccion al dia método mejorado 110,56
Capacidad de produccion al mes método actual 1912
Capacidad de produccion al mes método mejorado 2211
Diferencia de conjuntos al mes 299
Precio por conjunto ($32) $9568

Realizado por: Peralta, S. & Sanchez, S. 2023.

Tabla 4-67: Ventas mensuales del conjunto deportivo.

Conjunto deportivo
Capacidad de produccion al dia método actual 206,8
Capacidad de produccion al dia método mejorado 245,68
Capacidad de produccion al mes método actual 4136
Capacidad de produccion al mes método mejorado 4913
Diferencia de conjuntos al mes 777
Precio por conjunto ($15) $11655

Realizado por: Peralta, S. & Sanchez, S. 2023.

Como se puede evidenciar en la Tabla 6-66 y la Tabla 6-67 la empresa tendra un valor en ventas
de $9 568 con respecto al terno deportivo y de $11 655 del conjunto deportivo dando un valor

total en ventas de $21 223 con la implementacion de las mejoras.
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CAPITULO V

5. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1. Conclusiones

Para el diagndstico inicial de la planta de produccion se emplearon diagramas de operaciones y
de recorrido, esto con el propdsito de identificar las actividades que agregan y aquellas que no
agregan valor al proceso, asi también las demoras existentes en elaboracion tanto de la chompay
pantalon del terno deportivo, como de la camiseta y pantaloneta del conjunto deportivo.

Como punto de vital importancia se registré los tiempos de todas las actividades concernientes a
la elaboracion de las prendas de vestir estudiadas, esto con el fin de tener datos para conocer de
forma concreta y detallada el proceso en el cual se encontraba la empresa textil ELOHIMTEX,
dando como evaluacion inicial que la chompa requiere de un tiempo de 20,08 minutos, el pantalon
de 13,6 minutos, la camiseta de 6,44 minutos y la pantaloneta de 6,96 minutos respectivamente

en la elaboracion de cada prenda en el &rea de confeccion.

Con la estandarizaciéon de tiempos en la elaboracion de las prendas deportivas, el jefe de
produccién del area de confeccion podra llevar un control adecuado con relacién al tiempo, donde
el operario debera acatar el tiempo limite para realizar la actividad a ejecutarse, respetando

adecuadamente estos tiempos se obtendra beneficios para el bien de la organizacién.

Al analizar la situacion actual en la cual se encontraba la planta se ejecut6 diversas propuestas de
mejora a implementar respecto al proceso productivo de los cuatro productos bajo estudio, esto
con el fin de mejorar la productividad de la empresa textil ELOHIMTEX, dandonos asi una
optimizacién de los procesos puesto que: en la chompa deportiva se disminuy6 2,71 minutos con
respecto a la situacion inicial, en el pantalén deportivo 1,71 minutos, en la camiseta deportiva un

0,82 minutos y en la pantaloneta deportiva un 1,1 minutos respecto a la situacion inicial.

Se aplicd distintas métricas con el fin de evaluar la situacion inicial y la condicion luego de las
mejoras efectuadas, dandonos asi con respecto al rendimiento AVA un 11,95% de mejora con
respecto a la situacion inicial de la chompa deportiva, un 10,87% de mejora con relacion al
pantaldn deportivo, un 11,66 % de mejora en la elaboracion de la camiseta deportiva y un 10,96%

con respecto a la situacion inicial de la pantaloneta deportiva.
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La metodologia 5°S fue aplicada con éxito en el area de confeccion de la empresa textil
ELOHIMTEX, dandonos resultados satisfactorios puesto que en funcion a la auditoria se
consiguié un aumento en el porcentaje de cada etapa de la metodologia, incrementando una

mejora del 36% en funcidn a su situacion inicial.
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5.2. Recomendaciones

Establecer un acuerdo entre los trabajadores y el jefe de produccion es fundamental para asegurar
la continuidad de la implementacion del nuevo método, el proposito es contribuir al
fortalecimiento de la empresa, concientizando a los operadores sobre la importancia de mantener
niveles dptimos de productividad, ya que cualquier disminucién resulta perjudicial para todos

quienes conforman la organizacion.

Para asegurar la continuidad del método implementado es crucial que el jefe de produccién realice
inspecciones por lo menos una vez al mes el proceso de produccion de cada producto estudiado,
esta medida garantizara que la productividad se mantenga conforme a los estandares establecidos.

Con el fin de evitar que la produccion se estanque debido a la ausencia de un trabajador encargado
de una actividad especifica, es recomendable implementar la rotacion del personal, con el
propdsito que los operarios adquieran habilidades en diversas actividades, evitando asi esperas o
retrasos en el flujo del proceso debido a la dependencia de una (nica persona para llevar a cabo

una actividad determinada.

El jefe de produccion deberia mantener un dialogo activo con los trabajadores para atender y
considerar sugerencias que estos propongan a favor de la mejora continua de la produccién, dado
que los operarios con mayor experiencia poseen un amplio conocimiento y sus ideas pueden ser
valiosas para fortalecer y mejorar la produccion, reduciendo el impacto de factores internos o

externos.
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ANEXOS
ANEXO A: REGISTRO DE TIEMPOS EN CORTE DE LA CHOMPA DEPORTIVA

EMPRESA AREA DE TRABAJO: CORTE |METODO: ACTUAL
2 | FAMILIA DE PRODUCTO: A [UNIDAD DE MEDICION: SEGUNDOS
ELQ."UJTI (CHOMPA Y PANTALON) |MATERIAL: TELA
Nuestra Fortaleza | PRODUCTO: CHOMPA ANALISTA: PERALTASS.; SANCHEZ S. LOTE 16
NUMERO DE OBSERVACIONES PARA LA

Ne OPERACIONES 112131456789 [10]ROMEDIO \NipAD

1 |Almacenamiento de tela en almacenamiento 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

2 |Transporte de tela desde almacenamiento 1 hacia mesa de trabajo 1 7 8 9 7 8 7 9 8 8 9 8 1

3 |Tendido de tela 720|760 | 690 | 710 [ 680 | 700 | 760 | 740 | 690 | 730 718 45
4 |Demora hasta traer moldes 5 6 4 5 6 5 5 4 5 6 5

5 |Demora en seleccion de moldes de acuerdo a modelo 16| 15|14 | 14| 15 )16 | 16 | 15 | 15| 16 15 1

6 |Tranporte de moldes desde almacén de moldes hasta mesa de trabajo 1 5 4 5 5 6 4 4 5 5 5 5

7 |Trazo de moldes 264|200 (190 195|188 | 190|189 | 187|193 | 190 199 12
8 |Demora hasta traer maquina de corte manual 94 1 8518 90| 89| 8|8 | 88 | 90 | 86 88 6

9 |Corte de tela 275|300 | 225|230 [ 225 | 235 | 236 | 228 | 229 | 238 242 15
10 |inspeccionar y clasificacion las piezas cortadas segin las tallas 53 | 50 | 52 | 48 | 49 | 50 | 48 | 49 | 48 | 49 50 3
11 |Colocacion de las tallas respectivas 1515|1416 |16 | 15| 15| 14 | 16 | 15 15 1
12 [Transporte de bultos de tela desde mesa de trabajo 1 hasta balanza 8 7 7 8 8 7 7 8 7 7 7 0
13 |Pesaje de bultos 5 4 5 5 4 3 4 5 4 4 4 0
14 |Transporte de bulto desde balanza hacia mesa de trabajo 1 7 8 8 7 8 8 7 8 7 8 8 0
15 |Etiquetado del peso actual del bultos 13112 |14 | 15| 12| 12| 14 | 13 | 15| 15 14 1
16 |Transporte de bultos desde mesa de trabajo 1 hacia almacenamiento de corte 8 8 7 8 8 7 8 7 8 8 8 0
17 |Almacenamiento de corte 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
18 [Transporte de bultos desde almacenamiento de corte hacia confeccién mesa de trabajo 5 30133135138 |36|3(36]38]| 34| 35 35 2

TOTAL 1420 88,75




ANEXO B: REGISTRO DE TIEMPOS EN CONFECCION DE LA CHOMPA DEPORTIVA

AREA DE TRABAJO: CONFECCION

EMPRESA

METODO: ACTUAL

FAMILIA DE PRODUCTO: A
(CHOMPA Y PANTALON)

UNIDAD DE MEDICION: SEGUNDOS

MATERIAL: TELA

PRODUCTO: CHOMPA

ANALISTAS: PERALTAS.; SANCHEZ S.

N° OPERACIONES - > NL;MEFZO DEsOBSERVA7CION8ES T 5 [PROVEDTD
19 |Clasificacion e inspeccion de tallas 14 | 15 ( 14 | 13 | 15| 14 | 14 | 13| 15| 16 14,3
20 |Transporte de delanteros, piezas de bolsillos desde mesa de trabajo 5 hacia maquina recta 1 9 9 10 8 9 9 10 9 8 9 9,0
21 |Cosido piezas de bolsillo con delantero maquina recta 1 42 | 43 | 45 | 44 | 42 | 48 | 47 | 45 | 45 | 48 44,9
22 |Almacenamiento de sumistros 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
23 |Demora en seleccion de suministros (cierres,llaves de cierre, etiquetas) 9 10 9 11| 10| 11| 10| 11| 10 9 10,00
24 |Transporte de suministros desde almacenamiento de sumistros hasta mesa de trabajo 5 13 (12 (12|14 | 12| 13| 15| 12| 14| 14 13,10
25 |Corte de suministros (cierres, elastico etiquetas, etc.) 14 | 14| 16 | 16 | 17 | 16 | 15| 14 | 14 | 15 15,10
26 |Demora hasta traer los cierres cortados desde la mesa de trabajo 5 10 9 8 11| 10 | 12 9 8 10 | 11 9,80
27 |Transporte de cierre desde la mesa 5 hasta la maquina recta 1 10 9 9 9 8 8 10 9 9 8 9
28 |Cosido de cierres y formado de bolsillos en maquina recta 1 3632|313 |30(34(32|30]|31]| 35 32,6
29 |Transporte de delantero desde maquina recta 1 a maquina overlock 1 5 4 5 4 5 5 5 4 5 5 4,7
30 |[Cierre de bolsillo en maquina overlock 1 1515 (17 | 16 | 17| 16 | 15| 17 | 18 | 18 16,4
31 |Transporte de delantero con bolsillo desde maquina overlock 1 hasta maquina recta 8 3 2 3 3 2 3 3 2 3 3 2,7
32 |Demora hasta traer etiquetas de mesta de trabajo 5 11 (11 (10| 10| 11| 10| 11| 11| 11| 10 10,60
33 |Transporte de etiquetas desde mesa de trabajo 5 hasta maquina recta 8 1111|1011 (12|10 | 11| 11| 12| 12 11
34 |Puntado del bolsillo y etiquetado maquina recta 8 9 | 10| 8 9 9 [10] 8 8 9 [ 10 9,0
35 |Transporte de laterales y espalda desde mesa de trabajo 5 hacia maquina overlock 1 9 9 |110]| 8 9 9 |10 9 8 9 9,00
36 |Unido de piezas para los laterales maquina overlock 1 37 |40 | 40 | 38 | 40 | 42 | 42 | 40 | 39 | 41 39,90
37 |Transporte de delantero con bolsillo desde maquina recta 8 hacia maquina overlock 1 2 3 3 2 3 3 2 2 3 3 2,60
38 |Pegado de delantero laterales y espalda maquina overlock 1 86 | 85| 8 |8 |87 |8 |8 | 84| 8 | 88 86,10
39 |Transporte de piezas de las mangas desde mesa de trabajo 5 hacia maquina overlock 2 5 4 6 5 6 5 4 4 5 5 4.9
40 |Unido de las piezas para mangas maquina overlock 2 26 | 27 | 27 | 25 | 27 | 27 | 26 | 29 | 28 | 27 26,9
41 |Transporte del cuerpo desde la maquina overlock 1 hacia maquina overlock 2 3 4 4 3 4 4 3 4 3 3 3,5
42 |Cerrar mangas magquina overlock 2 22 123|121 |21 |23 (22|24 |23 | 24| 25 22,8
43 |Pegar mangas al cuerpo méagquina overlock 2 75| 73 | 74| 75| 72| 76| 80| 81| 83|79 76,8
44 |Demora hasta traer producto semiterminado de maquina overlock 2 5 4 4 3 4 5 5 4 3 5 4,2
45 |Transporte del producto semiterminado desde méaquina overlock 2 hacia maquina recta 1 3 3 4 3 5 3 4 3 4 3 3,5
46 |Demora hasta recoger cuellos de mesa de trabajo 5 10| 11| 11|11 (10| 10| 12|11 (10| 10 10,50
47 |Transporte de cuellos desde mesa de trabajo 5 hacia maquina recta 1 11 (12 (11|11 )11 )12 |11 |12|10| 11 11,20
48 |igualar cuellos 101112 |12 | 13|14 | 10| 12| 14 | 13 12,1
49 |Unir cuello en producto semiterminado maquina recta 1 51 | 55| 52 | 50 | 53 | 54 | 55 | 57 | 53 | 54 53,4
50 |Transporte de producto semiterminado desde méquina recta 1 hasta mesa de trabajo 6 4 4 5 3 3 4 4 4 5 5 4
51 |Demora hasta traer piezas de pufios desde mesa de trabajo 5 10 (11 (12| 10| 11| 12| 11| 11| 10| 12 11,00
52 |Transporte de pufios desde mesa de trabajo 5 hasta maquina recta 9 15|14 (15| 14 | 14 | 14 | 13| 14 | 15| 14 14,20
53 |Cerrar la primera parte del pufio con tres puntadas en maquina recta 9 12 | 13| 13|14 |14 | 15| 14| 13 | 15| 14 13,70
54 |Unir y doblar por la mitad el pufio 39| 44 | 44 | 40 | 40 | 45 | 45 | 39 | 40 | 44 42,00
55 |Despunte del pufio 14 | 13 (14 | 15| 16 | 14 | 15| 14 | 16 | 14 14,50
56 |Transporte de pufios desde maquina recta 9 hasta mesa de trabajo 6 9 8 10 9 9 8 10 9 9 10 9,10
57 |Demora hasta traer producto semiterminado y pufios de mesa de trabajo 6 1110|1011 (10|11 | 11|10 { 10| 11 10,50
58 |Transporte de producto semiterminado y pufios desde mesa de trabajo 6 hacia maquina recta 2 11| 11| 10|10 (11| 10| 12| 11 (11| 10 10,60
59 [Demora en traer la faja de mesa de trabajo 5 8 9 9 8 10 | 8 9 9 10| 9 8,90
60 |Transporte de faja desde mesa de trabajo 5 hacia maquina recta 2 9 9 8 9 9 8 9 9 8 9 8,70
61 |Unir faja de chompa a producto semiterminado 73175 72|80 | 76| 79|81L]|8]| 72|74 76,4
62 |Terminado o despunte del cuello 3031|2829 |30 (29| 32| 30| 28| 27 29,40
63 |Transporte de la chompa semiterminada desde maquina recta 2 a maquina recta 6 7 6 7 7 8 6 7 8 7 6 6,90
64 |Demora en traer los cierres de mesa de trabajo 5 5 4 5 5 3 4 5 5 4 4,40
65 |Transporte de los cierres desde mesa de trabajo 5 hacia maquina recta 6 5 4 4 5 5 4 5 4 4 5 4,50
66 |Coser cierres a la chompa semiterminada en maquina recta 6 7578 |77 | 74| 72|74 |73 | 73| 76| 77 74,90
67 |Demora hasta traer hilo desde almacen de hilos 1 10 9 9 9 8 9 9 8 9 8 8,80
68 |Transporte de hilo desde almacenamiento de hilos 1 hasta maquina recta 6 8 9 9 8 8 8 9 9 8 9 8,50
69 |Demora en el cambio de hilo 3032|3130 |32(31(30](31]|3] 32 30,90
70 |Terminado o despunte del cierre de la chompa 81|79|79|78|81L|76(80|79]|83]|79 79,50
71 |Transporte de la chompa semiterminada desde maquina recta 6 hasta maquina overlock 2 7 8 8 7 7 8 8 8 7 8 7,60
72 |Cocido de pufios en chompa semiterminado 43 | 41| 46 | 45 | 44 | 42 | 44 | 46 | 41 | 40 43,20
73 |Transporte de chompa desde maquina overlock 2 hacia Almacenamiento de vinil y sublimado 27 | 27 | 28 | 28 | 27 | 27 | 28 | 26 | 28 | 27 27,30
TOTAL 1129,20




ANEXO C: REGISTRO DE TIEMPOS EN DISENO DE LA CHOMPA DEPORTIVA

EMPRESA AREA DE TRABAJO: DISENO METODO: ACTUAL

FAMILIA DE PRODUCTO: A |UNIDAD DE MEDICION: SEGUNDOS
(CHOMPAY PANTALON)  [MATERIAL: TELA

Nuestra Fortaleza

PRODUCTO: CHOMPA ANALISTAS: PERALTASS.; SANCHEZ S. LOTE 16
NUMERO DE OBSERVACIONES PARA LA
N° OPERACIONES TT 2 731215161715 910 PROMEDIO] UNIDAD
74 |Almacenamiento de papel transfer 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0,0
75 |Disefio e impresion de logos en papel transfer 900 | 900 | 910 | 905 | 908 | 915 | 900 | 903 | 905 | 908 905,4 56,6
76 |Transporte de papel transfer desde disefio hacia sublimado 36 | 36 | 35|36 |36 |37 3636335 359 22
TOTAL 941,3 58,8

ANEXO D: REGISTRO DE TIEMPOS EN SUBLIMADO Y VINIL DE LA CHOMPA

DEPORTIVA
EMPRESA AREA DE TRABAJO: SUBLIMACION |METODO: ACTUAL
FAMILIA DE PRODUCTO: A UNIDAD DE MEDICION: SEGUNDOS
(CHOMPA Y PANTALON) MATERIAL: TELA
Nuestra Fortaleza PRODUCTO: CHOMPA ANALISTAS: PERALTASS.; SANCHEZ S.
NUMERO DE OBSERVACIONE

N® OPERACIONES T NP N A R R BTN e
77 |Recoger prenda 6 |7[8|8|5|6|7|8|6]|6 6,70
78 |Transporte de prenda a la maquina estampadora 1 718 (87| 8|6|8|7|8]8 7,50
79 |Ubicar el sello de vinil 1 en el lado derecho de la prenda 24 | 25 (23 | 25| 24| 24| 26|28 | 25| 26 25,00
80 |Estampar sello 1 12112121212 1212|1212 12 12,00
81 [Ubicar el sello de vinil 2 en el lado izquierdo de la prenda 30(33(31(30]29(31]32]32]|34]33 31,50
82 |Estampar sello 2 12112121212 |12|12|12]| 12|12 12,00
83 [Transporte de prenda a la maquina estampadora 2 8 1099|8119 |10(f10]11 9,50
84 |Ubicar el sello de vinil 3 en la parte posterior de fa prenda 1517 (16|18 | 16| 15| 17| 15| 16 | 16 16,10
85 |Estampar sello 3 15|15(15| 15| 15| 15| 15| 15| 15| 15 15,00
86 |Transporte de chompa desde estampadora 2 hasta almacenamiento de vinil y sublimado 51657 |5|5|8]6]|8]|7 6,20
87 |Almacenamiento de prendas en Almacenamiento de vinil y sublimado 0[]0]0]|O0O]|]O0O]|]O0O]O0O]O0O]0]0O0 0,00
88 [Transporte de prendas desde almacenamiento de vinil y sublimado hacia drea de Terminado 34 134[35[35]34|35]34|34]|36]| 3 34,60

TOTAL 176,1

ANEXO E: REGISTRO DE TIEMPOS EN TERMINADO DE LA CHOMPA DEPORTIVA

EMPRESA AREA DE TRABAJO: TERMINADO _[METODO: ACTUAL

FAMILIA DE PRODUCTO: A |UNIDAD DE MEDICION: SEGUNDOS
(CHOMPA Y PANTALON) MATERIAL: TELA

PRODUCTO: CHOMPA ANALISTAS: PERALTAS.; SANCHEZ S.
NUMERO DE OBSERVACIONES

Nusstra Fortaleza

N° OPERACIONES T1 2131215161718 9] 10 |PROMEDIO

89 [Corte de hilos en la parte interior y exterior, dar la vuelta al derecho 100| 48 | 83 |100| 90 | 80 | 53 | 49 | 59 | 77 73,90

90 |Quemado de la parte inferior del cierre para evitar que se deshile 1111014112 11|112|10|15| 9 | 18 12,20

91 [Verificacion de talla y doblado de la chompa 4114039 (42|42 (40|39 |38|39]| 41 40,10

92 |Puesta de etiquetas de cartén en la llave del cierre 23119|20(21|19])20|19|19| 21|19 20,00

93 [Demora hasta traer codigo de barras 12|11 (1410|1312 |10 12| 12| 13 11,90

94 |Transporte del codigo de barras desde disefio e impresion 2 hasta mesa de pulido 2 10|11(10)10(12| 13|11 |10 11|11 10,90

95 [Pegar codigo de barras en etiquetas de carton puesta con pistola 10(10| 9|8 |8|9|8|9|10]9 9,00

96 [Empacado 40 | 35|40 | 36| 37 |40 | 35|40 | 39| 38 38

97 ;Iérr?;l;;;l:jr(t)e de chompas empacadas desde mesa de pulido 2 hacia alamacenamiento de producto 4 51 alalalala 5 5 5 440

98 [Almacenamiento del producto terminado 0[0[O0O[O|O]JO]JO]O|]O]O 0
TOTAL 220,40




ANEXO F: REGISTRO DE TIEMPOS EN CORTE DEL PANTALON DEPORTIVO

EMPRESA AREA DE TRABAJO: CORTE

METODO: ACTUAL

FAMILIA DE PRODUCTO: A (CHOMPA Y

UNIDAD DE MEDICION: SEGUNDOS

PANTALON) MATERIAL: TELA
Nuestra Fortaleza | PRODUCTO: PANTALON ANALISTA: PERALTA SANTIAGO; SANCHEZ STALIN LOTE 18
N°® OPERACIONES > ;‘UMZRO D; OBS(E;RVAC;ONES8 s T PROMEDIO PARALA
1 [AImac i de telaenalmac iento 1 0 0|0 0 0|0 0|0 0 0 0 0
2 |Transporte de tela desde almacenamiento 1 hacia mesa de trabajo 1 10| 9 9 8 | 10| 8 9 8 9 8 8,80 05
3 [Tendido de tela 672 | 650 | 685 | 720 | 686 | 620 | 728 | 672 | 728 | 714 | 687,50 38
4 |Demora hasta traer moldes 6 7 5 7 6 7 4 5 6 7 6,00 03
5 [Demora en selecionar el moldes de acuerdo al modelo 13|16 (15|14 | 15| 15| 17 | 14 | 15| 15 15 1
6 |Tranporte de moldes desde almacen de moldes hasta mesa de trabajo 1 6 5 5 4 6 5 4 6 6 5 5,20 0,3
7 [Trazo de moldes 210 | 185 | 199 | 205 | 200 | 200 | 196 | 197 | 203 | 180 | 197,50 11
8 |Demora hasta traer maquina de corte manual 94 |1 8792|948 (90 |87]92]| 9 | 9% 90,90 5
9 [Corte de tela 285|288 | 265 | 295 | 300 | 294 | 278 | 256 | 286 | 295 | 284,20 16
10 |Inspeccionary clasificacién las piezas cortadas segin las tallas 52 |48 | 50 [ 52 | 51 [ 50 | 49 | 52| 48 | 51 50,30 3
11 |Colocacién de las tallas respectivas 16|14 (14 |17 |1 16| 14| 15| 15| 16 | 15 15,20 1
12 |Transporte de bultos de tela desde mesa de trabajo 1 hasta balanza 9 6 7 7 9 8 8 8 6 7 7,50 04
13 |Pesaje de bultos 5 4 4 4 5 6 6 4 5 4,90 03
14 |Transporte de bulto desde balanza hacia mesa de trabajo 1 8 8 7 7 8 7 8 8 7 7 7,50 04
15 |Etiquetado del peso actual del bultos 14| 16|15 15|12 | 14 |14 | 15| 16 | 16 14,70 1
16 |Transporte de bultos desde mesa de trabajo 1 hacia almacenamiento de corte 7 8 8 7 8 8 8 7 7 8 7,60 04
17 |Almacenamiento de corte 0 0|0 0 0|0 0|0 0 0 0 0
18 |Transporte de bultos desde almacenamiento de corte hacia confeccion mesa de trabajo 5 35(33(30(37(38[38|36|38]37]35 35,70 2
TOTAL 1438,40 79,91




ANEXO G: REGISTRO DE TIEMPOS EN CONFECCION DEL PANTALON DEPORTIVO

EMPRESA AREA DE TRABAJO: CONFECCION METODO: ACTUAL
2 FAMILIA DE PRODUCTO: A (CHOMPAY |UNIDAD DE MEDICION: SEGUNDOS
ew-u,” PANTALON) MATERIAL: TELA
Nuestra Fortaleza | PRODUCTO: PANTALON ANALISTAS: PERALTA SANTIAGO; SANCHEZ STALIN
” OPERACIONES — ;\IUMIZRO D: OBSERVA(;ONESS .
19 |Clasificacion e inspeccion de tallas 16 | 15|14 (14| 15| 16| 14 | 13| 15| 15 14,7
20 |Demora hasta traer insumos desde almacenamiento de suministros 8 9 8 8 9 9 9 9 8 9 8,6
21 [Almacenamiento de sumistros 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
22 |Demora en seleccién de suministros (cierres, llaves de cierre, elsticos, etiquetas) 11| 10| 10|11 (10| 9 1001011 9 10,10
23 |Transporte de suministros desde almacenamiento de sumistros hasta mesa de trabajo 5 14 (13 (13 (12 (13|13 |13 |13 |14 | 11 12,90
24 |Corte de suministros y poner llaves en los cierres (cortar elastico y etiquetas, etc.) 14 |1 15|16 |16 | 15| 16 | 15| 14 | 16 | 16 15,30
25 |Demora hasta traer bolsillos y delanteros del pantalén 1211011 (11| 13|12 (12| 14|10 | 11 11,6
26 |Transporte de bolsillos y delanteros desde mesa de trabajo 5 hasta maquina recta 9 5 4 6 4 5 5 6 4 4 5 48
27 |Pegado de bolsillo en el delantero 11|11 |10| 10|11 ) 10|11 (11| 11| 10 10,60
28 |Transporte de bolsillos con delanteros desde maquina recta 9 hasta maquina overlock 2 4 5 4 4 4 5 5 4 5 5 4,50
29 |Demora hasta traer los cierres cortados y falsos cierres desde la mesa de trabajo 5 9 8 10| 8 10| 9 9 10| 10| 8 9,10
30 [Transporte de cierres y falsos desde la mesa 5 hasta la maquina overlock 2 9 9 10| 9 8 101 10| 9 9 10 9
31 |Cocido de falso cierre con cierre 12 |1 12|14 |13 | 15| 15| 14 (15| 15| 14 139
32 |Pegado del falso cierre con cierre en el bolsillo 54 | 55 | 48 | 45 | 47 | 48 | 50 | 48 | 47 | 47 48,9
33 |Pegarlatapa del bolsillo con el cierre 9 10| 10| 8 12 (14 |13 (12 | 10 | 11 11
34 [Transporte de piezas unidas con delantero desde maquina overlock 2 hacia maquina recta 8 10| 9 9 1011 9 10| 10 | 10 | 10 9,80
35 [Cerrado del bolsillo 11 (11|10 (12|11 (13| 10| 13 | 11| 13 11,50
36 [Transporte de delantero con bolsillo desde la maquina recta 8 hacia la mesa de trabajo 6 8 9 10| 9 8 101 10| 9 8 8 8,90
37 |Inspeccionary ordenar por pares los delanteros 1211112 (10| 13|11 (10| 12| 10| 11 11,20
38 |Demora en traer posterior y piezas para el combinado 5 6 6 6 5 5 6 6 7 5 5,70
39 1udn POTTE U€ POSTETTOT Y PIeZas para COMDIMado Jesae Mesa 0e rapajo 5 Nacrd Maquinia OVETTOTK 6 7 5 7 5 S 7 7 5 5 63
40 |Unido de posterior con piezas de combinado en maquina overlock 1 25| 27 | 28 | 25| 27 | 28 | 27 | 27 | 26 | 26 26,6
41 |Transporte de posterior desde maquina overlock 1 hacia maquina recta 8 3 4 4 4 3 3 3 4 5 4 3,7
42 |Demora hasta traer etiquetas desde la mesa de trabajo 5 5 6 5 5 6 6 5 4 6 5 53
43 |Transporte de etiquetas desde mesa de trabajo 5 hacia maquina recta 8 6 5 4 3 5 6 6 7 6 6 54
44 |Pegado de etiqueta en el borde del posterior 12 (13 (13 (14 (14| 13| 14| 12| 13| 12 13,00
45 |Transporte de posterior desde maquina recta 8 hacia maquina recta 3 5 6 | 4] 4] 4 5 5 6 | 6 5 5,00
46 |Despunte del falso combinado 36 (3713334 |35(37|36|36] 39|37 36,0
47 [Transporte del posterior ala maquina overlock 1 8 8 7 6 8 7 7 7 6 8 7.2
48 |Demora en traer los delanteros con bolsillo pareados desde la mesa de trabajo 6 7 7 9 10 8 8 7 6 8 8 8
49 Izr:s:krtle de los delanteros con bolsillos pareados desde mesa de trabajo 6 hasta maquina 9 8 7 10| 10 8 9 9 7 9 8,60
50 [Pegado de posteriory delanteros con bolsillo 45 | 43 | 44 | 51 | 43 | 47 | 46 | 47 | 46 | 47 45,90
51 [Transporte de conjunto posteriory delantero con bolsillo a la maquina overlock 4 10| 9 9 8 8 10| 9 8 8 9 8,80
52 |Cerrado del conjunto posterior y delantero con bolsillo 93 [ 94 |102|101| 98 | 96 | 94 | 107 | 95 | 100 98,00
53 |[Transporte del pantalén semiterminado desde maquina overlock 4 hasta maquina recubridora 2 4 5 4 5 5 5 4 4 6 5 4,70
54 |Inspeccion de sobrantes de tela en bastas, cortar sobrantes y cocido o subido de bastas 27 | 29 | 28 | 28 | 27 | 27 | 28 | 28 | 29 | 29 28,00
55 1:2:2::; de pantaldn semiterminado desde maquina recubridora electronica hasta maquina 5 6 5 4 5 5 2 6 6 5 5,10
56 |Demora en traer los eldsticos de la mesa de trabajo 5 6 5 4 5 6 7 5 4 5 5 5,20
57 [Transporte de eldsticos desde mesa de trabajo 5 hacia maquina recta 3 7 6 5 6 5 6 7 6 5 5 5,80
58 |Pegado de puntas de los elasticos 4 5 6 4 5 5 4 6 5 4 4.8
59 [Transporte de eldsticos pegados desde la maquina recta 3 hasta mesa de trabajo 5 7 6 7 7 6 6 7 7 6 6 6,50
60 |Trazar medios en los elasticos 5 5 7 6 5 7 7 5 6 6 5,90
61 [Transporte de los elasticos desde mesa de trabajo 5 hacia maquina overlock 4 4 5 4 5 5 4 4 4 5 5 4,50
62 |Pegado de elésticos en la cintura del pantalén semiterminado 58 | 55| 57| 60 | 57 | 52| 54|50 (52|50 54,50
63 |[Transporte de pantalén semiterminado desde méquina overlock 4 hasta maquina elasticadora 6 7 7 6 6 7 6 6 7 7 6,50
64 |Elasticado del pantaldn a semiterminar 62 | 65| 60 | 58 | 64 | 62 | 60 | 64 | 60 | 55 61,00
65 |Transporte de pantalén semiterminado desde maquina elasticadora hasta maquina recta 8 100|112 |12 (10| 12|11 |11 |10| 12| 11 11,10
66 |Pegado de etiqueta en la parte posterior de la cintura del pantalén semiterminado 10| 8 8 10| 9 9 10| 8 10 | 10 9,20
67 |[Transporte de pantalén desde maquina recta 8 hacia Almacenamiento de vinil y sublimado 30 (31| 28|27 |30 |28 |28|29| 30| 30 29,10
TOTAL 751,80
ANEXO H: REGISTRO DE TIEMPOS EN DISENO DEL PANTALON DEPORTIVO
EMPRESA AREA DE TRABAJO: DISENO METODO: ACTUAL
FAMILIA DE PRODUCTO: A UNIDAD DE MEDICION: SEGUNDOS
=] i A (CHOMPA'Y PANTALON) MATERIAL: TELA
2 sk v PRODUCTO: PANTALON ANALISTAS: PERALTAS.; SANCHEZ S. LOTE 18
NUMERO DE OBSERVACIONE:! PARALA
Ne OPERACIONES ——RMERO DEOBSERTACICIES ] Promeoio | P |
68 |Disefio e impresion de logos en papel transfer 850 | 860 | 855 | 853 | 850 | 862 | 856 | 860 | 855 | 865 856,6 48
69 [Transporte del papel tranfer desde disefio hasta sublimado 3713 | 34|36 |37|37]36]| 37 37 36,3 2
TOTAL 892,9 49,61




ANEXO I: REGISTRO DE TIEMPOS EN SUBLIMADO Y VINIL DEL PANTALON

DEPORTIVO
EMPRESA AREA DE TRABAJO: SUBLIMACION METODO: ACTUAL
A FAMILIA DE PRODUCTO: A (CHOMPAY  |UNIDAD DE MEDICION: SEGUNDOS
PANTALON) MATERIAL: TELA
Nuestra Fortaleza PRODUCTO: PANTALON ANALISTAS: PERALTA SANTIAGO; SANCHEZ STALIN

N° OPERACIONES 1 2 3NUMElR0 DE OBSERVA?()NESS 9 | 10 | PROMEDIO

70 |Recoger prenda 6 8 7 5 6 8 6 5 8 6 6,50

71 |Transporte de prenda a la maquina estampadora pequefia 1 6 7 7 6 8 6 8 8 7 6 6,90

72 |Ubicar el sello de vinil 1 en el lado derecho del pantalén 15 (16| 14| 15| 13 | 12 | 14| 16 | 13 | 12 14,00

73 |Estampar sello de vinil 1 12 | 12 (12 | 12 | 12 | 12 | 12 | 12 | 12 | 12 12,00

74 |Transporte de prenda a la maquina estampadora pequefia 2 7 9 10 8 7 7 10 9 8 8 8,30

75 |Ubicar el sello de vinil 2 en el lado izquierdo del pantalén 16 | 13 [ 17 | 15| 14 [ 15| 13 | 14 | 16 | 16 14,90

76 |Estampar sello de vinil 2 12 | 12 (12 | 12 | 12 | 12 | 12 | 12 | 12 | 12 12,00

77 |Transporte del pantal6n desde la estampadora 2 al almacenamiento de vinil y sublimado 8 7 9 9 8 8 7 9 7 7 7,90

78 |Almacenamiento de prendas en Almacenamiento de vinil y sublimado 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0,00

79 zar:i;t‘c;r;z de prendas desde almacenamiento de vinil y sublimado hacia la mesa de pulido 2 en el drea de 35 36 36 34 38 37 38 36 35 35 36,00
TOTAL 118,5

ANEXO J: REGISTRO DE TIEMPOS EN TERMINADO DEL PANTALON DEPORTIVO

EMPRESA AREA DE TRABAJO: TERMINADO  |[METODO: ACTUAL
FAMILIA DE PRODUCTO: A UNIDAD DE MEDICION: SEGUNDOS
(CHOMPA Y PANTALON) MATERIAL: TELA
Nuestra Fortaleza PRODUCTO: PANTALON ANALISTAS: PERALTA SANTIAGO; SANCHEZ STALIN
NUMERO DE OBSERVACIONES
N° OPERACIONES 1 2 3 2 G 5 7 3 5 | 10 |PROMEDIO
80 |Corte de hilos en la parte interior y exterior, dar la vuelta al derecho y limpieza de rayado 65 105 100| 85 | 61 | 73 | 94 |110| 67 | 81 84,10
81 |Preparado del pasador 10 11 9 10| 8 9 9 1010 | 9 9,50
82 |Poner pasador 22 19 17 (20| 18 | 17 | 21 [ 19| 21 | 20 19,40
83 |Ubicar puntas en el pasador 25 30 28 | 39 | 34 | 32|28 |31|3| 28 31,00
84 |Demora hasta traer etiquetas adhesivas 10 12 14 |1 12|11 |10 |12 | 14 | 13 | 15 12,30
85 |Transporte de etiquetas adhesivas desde disefio e impresion 2 hasta mesa de pulido 2 9 8 10| 9 8 8 10| 8 9 9 8,80
86 |Pegar etiquetas adhesivas 2 3 2 3 2 3 2 2 2 3 2,40
87 |Verificacion de talla y doblado 25 28 29 |29 |30 | 27 | 28| 28| 30| 27 28,10
88 [Empacado 12 13 1011 )12 9 |11 (121010 11
89 er:::;p:dr;e de pantalones empacadas desde mesa de pulido 2 hacia alamacenamiento de producto 5 5 4 6 5 2 4 6 4 5 4,80
90 |Almacenamiento del producto terminado 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
TOTAL 211,40

ANEXO K: REGISTRO DE TIEMPOS EN DISENO DE LA CAMISETA DEPORTIVA
EMPRESA AREA DE TRABAJO: DISENO]METODO: ACTUAL

FAMILIA DE PRODUCTO: A |UNIDAD DE MEDICION: SEGUNDOS
(CONJUNTO DEPORTIVO) | MATERIAL: TELA

Nusestra Fortaleza

PRODUCTO: CAMISETA ANALISTAS: PERALTA SANTIAGO; SANCHEZ STALIN LOTE 15
N OPERACIONES — 5T ””Tm DSE OBSE:VAC"?”E 5T 75-|PROMEDIO Tﬁ\ﬁg AI_[;A
1 [Disefio grafico y moldeado de las prendas (por tallas) 900 | 870 | 890 | 895 | 901 | 865 | 880 | 891 | 850 | 870 881 59
2 |Impresién de disefios y sublimados 1800 | 1800 | 1800 | 1800 | 1800 | 1800 | 1800 | 1800 | 1800 | 1800 1800 120
3 |Transporte de disefiosdesde disefio hacia la mesa 1del érea de corte 40 38 39 38 42 40 40 41 39 42 40 3
TOTAL 2721,10 1814

ANEXO L: REGISTRO DE TIEMPOS EN CORTE DE LA CAMISETA DEPORTIVA

EMPRESA AREA DE TRABAJO: CORTE METODO: ACTUAL
FAMILIA DE PRODUCTO: A (CONJUNTO |UNIDAD DE MEDICION: SEGUNDOS
DEPORTIVO) MATERIAL: TELA

Nuestra Fortaleza PRODUCTO: CAMISETA ANALISTA: PERALTA SANTIAGO; SANCHEZ STALIN LOTE 15
N OPERACIONES T T B A ——PROMEDIO ﬁﬁg /l‘[’;
4 |Almacenamiento de tela en almacenamiento 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0,0
5 [Transporte de tela desde almacenamiento 1 hacia mesa de trabajo 1 8 9 8 8 9 7 8 8 9 7 8,10 05

6 |Tendido de latela patron 303234 |35(32|34[35]|32]|33](34 33,10 2,2
7 |Sefializacion del molde en la tela patrén 29 | 30|28 |32(31]30(35|31]33](2 30,80 2,1
8 [Tendido de tela 348|336 | 360 | 324 | 336 | 336 | 348 | 336 | 360 | 360 344 23,0
9 |Demora hasta traer las herramientas de corte 85|87 |8 |8 (90| 91|8 | 87| 86| 8 87,70 58
10 |Corte de tela 102 | 105 | 103 | 109 | 106 | 105 | 103 | 107 | 108 | 102 105,00 7,0
11 [inspeccionary clasificar las piezas cortadas segn las tallas 301353436 (32(31|35]36]|37]39 34,50 23
12 |Colocacién de las tallas respectivas 13 (15|12 (14| 15| 15| 16| 13| 14| 14 14,10 09
13 |Transporte de bultos de tela desde mesa de trabajo 1 hasta balanza 9 8 8 7 8 9 9 7 8 7 8,00 0,5
14 |Pesaje de bultos 6 5 5 4 6 5 4 6 5 5 5,10 0,3
15 |[Transporte de bulto desde balanza hacia mesa de trabajo 1 9 7 7 8 9 9 8 8 9 7 8,10 0,5
16 |Etiquetado del peso actual del bultos 14 (15|12 (12| 13| 15| 14| 16| 14 | 15 14,00 09
17 |Transporte de bultos desde mesa de trabajo 1 hacia almacenamiento de corte 9 8 9 9 8 7 9 8 7 8 8,20 0,5
18 |Almacenamiento de corte 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0,0
19 |[Transporte de bultos desde almacenamiento de corte hacia drea de sublimado 12 (10|13 (11|11 |10 (12|13 |13 | 11 11,60 0,8

TOTAL 712,70 47,51




ANEXO M: REGISTRO DE TIEMPOS EN SUBLIMADO Y VINIL DE LA CAMISETA
DEPORTIVA

EMPRESA AREA DE TRABAJO: SUBLIMACION METODO: ACTUAL
FAMILIA DE PRODUCTO: A (CONJUNTO [UNIDAD DE MEDICION: SEGUNDOS
DEPORTIVO) MATERIAL: TELA

Nuestra Fortaleza PRODUCTO: CAMISETA ANALISTAS: PERALTA SANTIAGO; SANCHEZ STALIN LOTE 15

o NUMERO DE OBSERVACIONES PARA LA
N OPERACIONES 1 7 3 n S 6 7 3 3 0 PROMEDIO UNIDAD
20 |Almac de vinil y sublimad 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 00 0,0
21 | Demora en preparar laméquina sublimadora 300 | 310 | 280 | 330 | 302 | 305 | 295 | 300 | 300 | 308 303,0 20,2
22 |Demora en calentar la maquina 3000 | 3000 | 3000 | 3000 | 3000 | 3000 | 3000 | 3000 | 3000 | 3000 3000,0 200,0
23 [Transporte de las piezas a sublimar desde el almacenamiento hacia sublimadora 5 4 5 5 6 4 4 6 5 5 49 0,3
24 de las piezas de |a camiseta 1500 | 1500 | 1500 | 1500 | 1500 | 1500 | 1500 | 1500 | 1500 | 1500 1500,0 100,0
25 [Transporte de las piezas sublimadas al 4rea de confeccion (mesa de trabajo 5) 35 33 34 36 31 36 33 34 36 33 34,1 23

TOTAL 4842,0 322,8

ANEXO N: REGISTRO DE TIEMPOS EN CONFECCION DE LA CAMISETA DEPORTIVA

EMPRESA AREA DE TRABAJO: CONFECCION METODO: ACTUAL
FAMILIA DE PRODUCTO: A (CONJUNTO |UNIDAD DE MEDICION: SEGUNDOS
DEPORTIVO) MATERIAL: TELA
Nuestra Fortaleza PRODUCTO: CAMISETA ANALISTAS: PERALTA SANTIAGO; SANCHEZ STALIN
N OPERACIONES < > ;\IUMiRO D; OBSERVA?ONEZ = FROWEDTD
26 |Clasificacion e inspeccién de tallas 15|13 |1 14 (15| 15| 16| 13 | 15| 16 | 16 14,80
27 |Transporte de piezas desde la mesa de trabajo 5 hacia maquina overlock 5 5 4 6 5 5 6 4 6 5 6 5,20
28 |Demora hasta traer hilo desde almacen de hilos 1 8 9 10 8 9 10 9 9 8 9 8,90
29 |Transporte de hilo desde almacenamiento de hilos 1 hasta maquina overlock 5 9 9 7 9 100 10| 9 8 9 8 8,80
30 |Demora en el cambio de hilo 28 (30 29|30| 27|32 |30 (30| 31] 32 29,90
31 |Unirhombros de delanteros y posteriores en maquina overlock 5 9 8 9 10 | 12 | 10 9 9 10 | 11 9,70
32 |Pegado de mangas a delanteros y posteriores en maquina overlock 5 30 (33|34 (34|38|37|31(|37]38]35 34,70
33 |Cerrar costados en maquina overlock 5 43 | 43 | 46 | 50 | 47 | 52 | 50 | 47 | 50 | 49 47,70
34 |Transporte de piezas unidas desde maquina overlock 5 hasta maquina overlock 6 4 3 4 4 3 5 3 4 4 3 3,70
35 |Demora en traer cuellos 5 6 4 5 6 6 4 5 5 4 5,00
36 [Transporte de cuellos desde mesa de trabajo 5 hacia maquina overlock 6 4 4 5 4 4 4 6 4 6 5 4,60
37 |Cortar ala medida los cuellos 10| 14 | 15| 14 | 10 9 14 | 15 9 11 12,10
38 |Formado del cuello 10 9 8 7 8 7 7 10 9 10 8,50
39 |Pegado del cuello ala camiseta semiterminada en maquina overlock 6 37 | 42 | 43 | 44 | 40 | 47 | 41 | 38 | 37 | 39 40,80
40 |[Transporte de la camiseta semiterminada desde maquina overlock 6 hasta maquina recubridora 2 4 3 3 4 3 3 4 5 3 3 3,50
41 |Recubrir bastas y mangas en maquina recubridora 2 53 | 58| 58|59 |58 | 5148|499 | 52| 52 53,80
42 |Transporte de camiseta semiterminada desde maquina recubridora hacia maquina recta 10 7 6 8 8 7 6 7 7 6 6 6,80
43 |Despunte del cuello de la camiseta 16|18 |1 19|16 | 17 | 19| 20| 20| 19 | 19 18,30
44 |Transporte de camisetas desde maquina recta 10 hacia area de Terminado 45 | 42 | 45 | 43 | 44 | 48 | 46 | 43 | 45 | 46 44,70
TOTAL 361,50

ANEXO O: REGISTRO DE TIEMPOS EN TERMINADO DE LA CAMISETA DEPORTIVA

EMPRESA AREA DE TRABAJO: TERMINADO METODO: ACTUAL
FAMILIA DE PRODUCTO: A (CONJUNTO |UNIDAD DE MEDICION: SEGUNDOS
DEPORTIVO) MATERIAL: TELA

Nuestra Fortaleza PRODUCTO: CAMISETA ANALISTAS: PERALTA SANTIAGO; SANCHEZ STALIN

N OPERACIONES - > ;\IUME“RO DEOBSERVA(;IONESs 5 TFROWESTS
45 [Pulido de la camiseta 39 [ 52|38 (34|39 38|48 |49 | 47 | 58 44,20
46 |voltear la camiseta al derecho 2 2 3 2 2 2 3 2 2 3 2,30
47 |Inspeccién de tallay doblado de la camiseta 13|14 (12 | 15|13 | 13 | 14 | 16 | 15 | 12 13,70
48 [Puesta de etiquetas en cuello con pistola etiquetadora 4 5 3 4 5 5 4 3 3 5 4,10

49 |Demora hasta traer cédigo de barras 13 |1 12| 15| 14 | 12 (12| 14| 13 | 16 | 13 13,40
50 |[Transporte del codigo de barras desde disefio e impresién 2 hasta mesa de pulido 2 11 (10 (12 (10 ( 11 | 11 | 13 | 12 | 14 | 10 11,40
51 |Pegar cédigo de barras en etiquetas puesta con pistola 11 (12 (10| 10 | 12| 9 11 | 10 | 13 | 10 10,80
52 |[Empacado 5 7 6 6 5 7 6 5 5 7 5,90
53 |Transporte del empacado desde mesa de pulido 2 hacia almacenamiento de producto terminado 5 4 4 4 5 5 4 5 6 4 4,60
54 |Almacenamiento del producto terminado 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

TOTAL 110,40

ANEXO P: REGISTRO DE TIEMPOS EN DISENO DE LA PANTALONETA DEPORTIVA

EMPRESA AREA DE TRABAJO: DISENO METODO: ACTUAL
FAMILIA DE PRODUCTO: A (CONJUNTOS [UNIDAD DE MEDICION: SEGUNDOS
DEPORTIVOS) MATERIAL: TELA
Nuestra Fortaleza PRODUCTO: PANTALONETA ANALISTAS: PERALTA SANTIAGO; SANCHEZ STALIN LOTE 15
. NUMERO DE OBSERVACIONE! PARALA
N OPERACIONES TT T T3 T4 15167 5 5 TP ROMEDIO
1 |Disefio grafico y moldeado de las prendas (por tallas) 640 | 605 | 600 | 595 | 610 | 620 | 610 | 610 | 620 | 610 612,0 40,8
2 [Impresion de disefios y sublimados 1200 | 1200 | 1200 | 1200 | 1200 | 1200 | 1200 | 1200 | 1200 | 1200| 1200,0 80,0
3 [Transporte de disefios desde disefio hacialamesa 1en el area de corte 40 38 39 38 42 40 40 | 41 39 42 40 2,7
TOTAL 1851,9 12346




ANEXO Q: REGISTRO DE TIEMPOS EN CORTE DE LA PANTALONETA DEPORTIVA

EMPRESA AREA DE TRABAJO: CORTE METODO: ACTUAL
FAMILIA DE PRODUCTO: A (CONJUNTOS |UNIDAD DE MEDICION: SEGUNDOS
DEPORTIVOS) MATERIAL: TELA

Nuestra Fortaleza PRODUCTO: PANTALONETA ANALISTA: PERALTA SANTIAGO; SANCHEZ STALIN LOTE 15

° NUMERO DE OBSERVACIONES PARA LA
N OPERACIONES 1 2 3 2 S 3 7 s 3 10 PROMEDIO

4 |Almacenamiento de tela en almacenamiento 1 0 0 0 0 0|0 0 0|0 0 0 0

5 |Transporte de tela desde almacenamiento 1 hacia mesa de trabajo 1 8 9 8 8 9 7 8 8 9 7 8,10 0,5

6 |Tendido de la tela patrén 25128 |30|32(29(34(31|28|35] 30 30,20 2,0

7 |Sefializacion del molde en la tela patrén 20 (22 (2121|2320 24| 22| 22|21 21,60 14

8 [Tendido de tela 280 | 275 | 290 | 260 | 280 | 300 | 268 | 279 | 295 | 305 283 18,9

9 |Demora hasta traer las herramientas de corte 60 | 65| 62| 65| 63| 63| 60| 61 |62| 65 62,60 4,2
10 [Corte de tela 55 | 60| 62|59 |63|63|67]|62]|68]|61 62,00 4,1
11 |Inspeccionary clasificar las piezas cortadas segun las tallas 3213130 |3|31(31|34|36]|30] 35 32,50 2,2
12 |Colocacién de las tallas respectivas 1212|1413 | 15|12 | 12 | 14| 15| 14 13,30 0,9
13 |Transporte de bultos de tela desde mesa de trabajo 1 hasta balanza 8 7 9 7 7 8 7 8 7 9 7,70 0,5
14 |Pesaje de bultos 5 5 6 4 5 5 4 6 6 5 5,10 0,3
15 |Transporte de bulto desde balanza hacia mesa de trabajo 1 7 8 8 7 6 9 8 7 7 8 7,50 0,5
16 |Etiquetado del peso actual del bultos 1513 (13 (14|13 | 12| 16| 14 | 13 | 15 13,80 0,9
17 |Transporte de bultos desde mesa de trabajo 1 hacia almacenamiento de corte 8 8 10| 8 7 7 8 9 9 7 8,10 0,5
18 |Almacenamiento de corte 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
19 |Transporte de bultos desde almacenamiento de corte hacia érea de sublimado 13 | 13 (12 |10 | 11| 12 | 12 | 14 | 13 | 12 12,20 0,8

TOTAL 567,90 37,86

ANEXO R: REGISTRO DE TIEMPOS EN SUBLIMADO Y VINIL DE LA PANTALONETA

DEPORTIVA
EMPRESA AREA DE TRABAJO: SUBLIMACION METODO: ACTUAL
FAMILIA DE PRODUCTO: A (CONJUNTOS |UNIDAD DE MEDICION: SEGUNDOS
‘ DEPORTIVOS) MATERIAL: TELA
PRODUCTO: PANTALONETA ANALISTAS: PERALTA SANTIAGO; SANCHEZ STALIN LOTE 15
o NUMERO DE OBSERVACIONES PARALA
N OPERACIONES 1 2 3 " 5 6 7 3 9 0 PROMEDIO
20 [Almacenamiento de vinil y sublimado 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0,00 0,00
21 [Demoraen preparar lamaquina sublimadora 308 | 320 | 340 | 300 | 330 | 300 | 310 | 309 | 315 | 315 314,70 20,98
22 |Demora en calentarla méquina 3000 | 3000 | 3000 | 3000 | 3000 | 3000 | 3000 | 3000 | 3000 | 3000 | 3000,00 200,00
23 |Transporte de piezas a sublimar a sublimadora 5 4 5 5 6 4 4 6 5 5 4,90 0,33
24 [Sublimado de las piezas de la camiseta 1080 | 1080 | 1080 | 1080 | 1080 | 1080 | 1080 | 1080 | 1080 [ 1080 | 1080,00 72,00
25 |Transporte de las piezas sublimadas al drea de confeccion (mesa de trabajo 5) 35 | 33| 34| 3 | 31| 3| 33| 34|36 33 34,10 2,27
TOTAL 44337 295,58

ANEXO S: REGISTRO DE TIEMPOS EN CONFECCION DE LA PANTALONETA
DEPORTIVA

EMPRESA AREA DE TRABAJO: CONFECCION METODO: ACTUAL
FAMILIA DE PRODUCTO: A (CONJUNTOS |UNIDAD DE MEDICION: SEGUNDOS
DEPORTIVOS) MATERIAL: TELA
Nuestra Fortaleza | PRODUCTO: PANTALONETA ANALISTAS: PERALTA SANTIAGO; SANCHEZ STALIN
N° OPERACIONES - > ;‘lUMiRO DgoBS:RVA?ONESS 5 5 [PROMIEDIO
26 |[Clasificacion e inspeccién de tallas 12 111|113 | 11 1] 13| 14] 13| 13| 12 12,4
27 |Demora hasta traer insumos desde almacenamiento de suministros 10|11 ) 10| 12| 12| 11| 10 | 13 | 12 | 12 11,3
28 |Almacenamiento de sumistros 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0,0
29 |Demora en seleccién de suministros (elasticos, etiquetas) 7 8 8 7 10| 9 9 10 | 8 9 8,5
30 [Transporte de suministros desde almacenamiento de sumistros hasta mesa de trabajo 5 11 12 12 14 12 11 13 11 12 12 12,0
31 |Corte de suministros ( cortar eldstico y etiquetas) 12 (10 (11|11 (12| 10| 10| 12| 13| 12 11,3
32 |Demora hasta traer las piezas de pantaloneta 6 5 5 6 4 5 6 6 5 6 54
33 [Transporte de piezas desde la mesa de trabajo 5 hacia maquina overlock 2 6 4 4 5 6 6 7 5 5 6 5,40
34 |Demora hasta traer hilo desde almacen de hilos 1 5 6 7 7 6 6 5 7 6 5 6,00
35 [Transporte de hilo desde almacenamiento de hilos 1 hasta maquina overlock 2 6 6 5 7 5 6 6 5 7 5 5,80
36 |Demoraen el cambio de hilo 30(32(29 (3031|3134 |32|33]| 3 31,30
37 |Armado de costados en maquina overlock 2 60 [ 58 [ 58 | 62 | 60 | 59 | 61 | 62 | 65 | 61 60,60
38 |Cerrartiroy entrepierna en maquina overlock 2 40 1 39 |1 39| 42| 40| 40| 39| 41| 40 | 38 39,80
39 |Demora en traer los elasticos desde la mesa de trabajo 5 6 5 5 4 5 3 6 4 4 5 5
40 [Transporte de elasticos desde mesa de trabajo 5 hacia maquina recta 2 5 5 6 4 5 6 5 5 4 6 51
41 |Pegado de puntas de los elasticos en maquina recta 2 4 4 6 4 5 5 6 5 4 6 4,9
42 |Transporte de elasticos desde maquina recta 2 hasta mesa de trabajo 5 4 5 5 4 6 5 5 4 6 5 4,9
43 |Trazar medios en los eldsticos 5 6 6 7 6 7 5 5 6 7 6,0
44 |Transporte de elasticos desde mesa de trabajo 5 hacia maquina overlock 2 4 3 4 5 4 3 3 4 4 3 3,70
45 |Pegado de elastico en la cintura de la pantaloneta semiterminada 58 | 56| 57| 58|60|59)|61|59]|59]61 59
46 |Transporte de pantaloneta semiterminada desde méaquina overlock 2 hasta maquina elasticadora 6 7 7 6 5 6 7 8 7 7 6,6
47 |Elasticado de la pantaloneta semiterminada 221211 20| 20| 24| 22| 20| 20| 20| 21 21,0
48 |[Transporte de pantaloneta semiterminada desde maquina elasticadora hacia maquina recubridora 5 4 3 4 4 5 3 5 4 4 4,10
49 |Recubierto de bastas de |a pantaloneta 23 (24 (24 |22 | 23| 23| 24| 22| 21| 22 22,80
) llan.pulJLE e PanTaToNeTa UeSae MaquINa TECuDTIaoTa TasTa MES 08 puTTas Z e eTarea ae 35 | 33 | 38 | 36 | 37 | 35 | 39 | 37 | 33 | 36 36,90
TOTAL 389,64




ANEXO T: REGISTRO DE TIEMPOS EN TERMINADO DE LA PANTALONETA
DEPORTIVA

Nusstra Fortaleza

EMPRESA AREA DE TRABAJO: TERMINADO

METODO: ACTUAL

FAMILIA DE PRODUCTO: A (CONJUNTOS
DEPORTIVOS)

UNIDAD DE MEDICION: SEGUNDOS

MATERIAL: TELA

PRODUCTO: PANTALONETA

ANALISTAS: PERALTA SANTIAGO; SANCHEZ STALIN

° NUMERO DE OBSERVACIONES
N OPERACIONES 1 3 3 2 5 3 7 3 5 | 10 [PROMEDIO
50 |Pulido de la pantaloneta 59 [ 62| 62| 70| 68 | 57 | 51 | 65 | 68 | 63 62,50
51 |Preparado del pasador 12113 | 13 | 14 (11 | 15| 13 | 14| 13 | 14 13,20
52 |Poner pasador en pantaloneta 22 | 25|18 | 17 (19| 20| 19| 21| 20 | 18 19,90
53 |Inspeccion de tallay doblado de la pantaloneta 8 9 9 10 9 9 8 10 8 8 8,80
54 |Empacado 4 3 3 4 5 5 3 4 3 3 3,70
55 [Transporte del empacado desde mesa de pulido 2 hacia almacenamiento de producto terminado 5 4 4 4 5 5 4 5 6 4 4,60
56 |Almacenamiento de producto terminado 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0,00
TOTAL 112,70




