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RESUMEN

El presente proyecto ha sido elaborado para optimizar la productividad de la
empresa Coyote Jeans International en el &rea de confeccién de jean clasico de
hombre, para lo cual se aplicaron diversas herramientas de ingenieria de
meétodos como son el estudio del método de trabajo de cada operaria y de cada
operacion, el estudio de tiempos y movimientos, la distribucién de maquinaria,
el célculo de eficiencias y el ordenamiento de los procesos productivos asi

también como la trazabilidad del producto a fabricar.

La intension de la presente tesis es difundir dichas herramienta de ingenieria de
métodos de una manera facil y comprensiva hacia todo el publico que desee
conocer. Ademas que pueda servir como una guia para la empresa y todos sus
empleados que laboran en ella. También que sea de informacion publica y
pueda ser el punto base para la mejora de muchos procesos productivos en

mas empresas textiles.

Los siguientes capitulos componen el presente trabajo:

Capitulo 1 contiene el problema, el cual fue el punto base para la realizacion de
esta tesis, aqui va detallado el Tema, Planteamiento del Problema, la
Justificacién y los objetivos sean estos Generales y Especificos, a dicho
problema le queremos encontrar la solucién a través de la aplicaciéon de

herramientas de ingenieria de métodos.

El Capitulo 2 contiene el Marco Tedrico, en el cual se encuentra la informacion

pertinente al tema y relacionado con ingenieria de métodos.

El Capitulo 3 nos indica la situacion actual de la empresa, su origen, sus

productos, su organigrama, sus procesos Yy el método de fabricacion; es decir



es un diagnostico de toda la empresa para ver como se encuentra antes de la

implementacion de las herramientas del presente trabajo.

El Capitulo 4 cuenta con el Andlisis e Interpretacion de Resultados, en este
capitulo se encuentra la comparacion analitica y el beneficio econdmico de la

implementacion de dichas herramientas en la empresa.

Xi



ABSTRACT

This project has been developed to optimize the productivity of the company
Coyote Jeans International in the area of making classic jean man, we apply
different methods engineering tools such as the study of the method of work of
each worker and each operation, the time and motion study, the distribution of
machinery, the efficiencies calculation and production processes management

as well as the traceability of product manufacture.

The intention of this thesis is to disseminate these methods engineering tool in
an easy and comprehensive to all the people who want to know. Also it can
serve as a guide for the company and all employees who work in it. It also public
information and may be the base point for the improvement of production

processes in many more textile companies.

The following chapters make this work:

Chapter 1 contains the problem, which was the base point for the realization of
this thesis, the topic here is detailed, problem statement, justification and
objectives are these general and specific to the problem you want to find the
solution through application of methods engineering tools.

Chapter 2 provides the theoretical framework, in which the information is

relevant to the topic and related engineering methods.

Chapter 3 indicates the current situation of the company, its origin, its products,
its organization, its processes and the manufacturing method, ie a diagnosis of
the entire company to see how it is before the implementation of the tools the

present work.

xii



Chapter 4 has the analysis and interpretation of results in this chapter is the
economic benefit and the analytical comparison of the implementation of these

tools in the enterprise.

xiii



CAPITULO 1

1. INTRODUCCION

En la actualidad las empresas deben mejorar su productividad frente a la
competencia nacional e internacional. Las operaciones deben ser mejoradas y
revisadas para observar los reprocesos y operaciones innecesarias que tardan

aun mas la fabricacion de las prendas de vestir.

Desde hace algunos afios las empresas ven la necesidad de aplicar nuevos
métodos para mejorar su produccién y salvar la subsistencia de la planta ante la
competencia, por lo cual se empieza a recurrir a la ingenieria de métodos de
trabajo para evaluar el desempefio no solo del operario sino de todo el proceso
productivo y asi poder tener un control sobre el producto en cualquier parte de

su fabricacion

Es por esa razén que la ingenieria de métodos estudia las posibles soluciones a
dichos problemas para optimizar el proceso productivo del producto a fabricar,

entre las herramientas mas utilizadas estan las aplicadas en el presente trabajo.

Se eligi6 la técnica del estudio de tiempos y movimientos, debido a que es un
método muy sistematico para diagnosticar, analizar y desarrollar métodos de
trabajos, y especializarse en efectuar mejoras en las empresas donde la
mayoria de las operaciones son manuales como es el caso de la Empresa

Coyote Jeans International.

El estudio del método de trabajo es fundamental para detectar las operaciones
innecesarias y los reprocesos que tardan la fabricacién de la prenda de vestir,

aumentando también su costo de produccién y disminuyendo su utilidad.



Uno de los sistemas para mejorar la productividad es el sistema modular de
confeccidon que mediante estos se fijan los objetivos y se disefian los planes y

programas necesarios para alcanzar metas que la empresa se propone.

El calculo de eficiencias es un indicador fundamental en el estudio de tiempos y
en la verificacion de la capacidad de la planta, también se lo puede interpretar
como el rendimiento de los operarios de la planta ya que califica el nimero de
prendas confeccionadas con el tiempo total de la jornada, cabe recalcar que
para usar este indicador se debe haber realizado previamente el estudio de

tiempos y movimientos de cada pieza a confeccionar y evaluar.

Desde 1986, la empresa Coyote Jeans International fabrica ropa de trabajo,
camisas y pantalones de jean, empezando como una empresa artesanal y al
pasar de los afios se ha convertido en una empresa dedicada a la confeccién
de prendas de vestir, siendo su producto estrella la ropa de trabajo de tela jean.

Actualmente la empresa tiene las siguientes areas de produccién: corte,

confeccion, lavanderia, bordado, planchado y acabados.

Se han identificado diversos problemas dentro del area de confeccion por medio
de entrevistas con los responsables del proceso productivo, desde la alta

direccién hasta los operarios.

El resultado de estas entrevistas muestra que la empresa necesita redefinir su
método de trabajo y contar con un sistema estandar de tiempos para la
produccion de prendas de vestir, de igual manera necesita un sistema de

calculo de eficiencias diarias de produccion.



1.1. JUSTIFICACION

Dentro de la empresa Coyote Jeans International, se puede observar que el tipo
de planeacion que se realiza, es de forma empirica; debido a que la
programacion de actividades que se hace depende principalmente de la

experiencia que tienen los dirigentes de la empresa y su criterio personal.

Ademas se presentan reprocesos que retardan la entrega a tiempo de los
productos, afectando asi la imagen y seriedad de la empresa, ocasionando que
Coyote Jeans International pierda clientes potenciales y disminuya su

participacion en el mercado.

Por lo tanto, se desea plantear un estudio dentro de los parametros del manejo
adecuado y tiempos de produccién en donde se pueda definir los tiempos
estandar en el area de confeccion, que sirva como base para la optimizacion de

la produccién.

También se llegara a una produccion efectiva, aprovechando los recursos

disponibles de la empresa Coyote Jeans International.

1.2. HIPOTESIS

Con la implementacién de las herramientas de ingenieria de métodos en el area
de confeccion de la empresa Coyote Jeans International se optimizara la

produccion.

1.3. OBJETIVOS DE LA INVESTIGACION

1.3.1. OBJETIVO GENERAL

Optimizar la produccién en la empresa Coyote Jeans International mediante la

aplicacion de herramientas de ingenieria de métodos en el area de confeccion.



1.3.2. OBJETIVOS ESPECIFICOS

1. Analizar la situacion actual de la empresa.

2. Determinar las técnicas de métodos y estudio de tiempos para

estandarizar las operaciones

3. Calcular el costo beneficio de la aplicacion de herramientas de ingenieria

de métodos.

4. Establecer el método de indicadores de productividad a utilizar.

1.4. ALCANCE

La presente investigacion se realizara con el andlisis de la linea de productos,
para seleccionar el producto clave vy dirigir el presente estudio hacia el proceso

productivo.

Para la optimizacion la produccion en la empresa Coyote Jeans International, se
ha seleccionado como indicador mas completo las eficiencias de produccion,
debido a que intervienen factores como: tiempo de produccién estandar, tipo de
prenda, namero de prendas producidas, jornada laboral, rendimiento del

operario.

Se partird con el analisis de la situacion actual de la empresa y los métodos
utilizados para la confeccibn de prendas de vestir. Después, segun los
resultados de dicho andlisis, se realizara el estudio del trabajo y una distribucion

de maquinaria adecuada.

Se analizaran los resultados obtenidos de los indicadores de productividad,
antes y después de la aplicacion de las herramientas de ingenieria de métodos
y se comprobara la optimizacion de la produccion de la empresa Coyote Jeans

Internacional.



1.5. METODOLOGIA / TECNICAS

Se pretende desarrollar esta investigacion en cinco etapas, las mismas que
empezaran con la recoleccion de informacién tedrica del tema a través de
documentos electronicos y referencias bibliogréfica, para de esta manera, tener
un conocimiento mas amplio del mismo y de los puntos a considerar para la

aplicacion de herramientas de ingenieria de métodos.

Dentro de la segunda etapa, se encuentra la introduccion a la empresa, en la
cual se realizara el levantamiento de procesos mediante el uso de diversos

diagramas que permitiran conocer el método actual de trabajo de la empresa.

En la tercera etapa, se realizara la aplicacion de las herramientas de ingenieria
de métodos, mediante la aplicacion del estudio de tiempos y movimientos,

analisis de los datos y la distribucion de maquinaria.

Para la validacion del sistema implantado, se realizar4d en la cuarta etapa,
mediante la comparacién analitica de los indicadores de productividad antes y

después de la aplicacion de las herramientas de ingenieria de métodos.

Por ultimo, como quinta etapa, se realizara el control del sistema aplicado a
través del disefio del manual de usuario y entrenamiento del uso del mismo,

para el adecuado manejo de las aplicaciones.



CAPITULO 2

2. MARCO TEORICO

En cualquier industria se presenta el problema de determinar un método mas
eficiente para realizar el trabajo, esto se debe a la propia necesidad de mejorar
el método de trabajo, influidos por un mercado de competencia, la nueva
tecnologia, la demanda y los procesos econdémicos, deben emplearse algun
procedimiento para disefiar el trabajo y determinar la cantidad de tiempo

necesario para realizarlo.

En este capitulo se desarrollara el fundamento teérico de las herramientas de
ingenieria de métodos en donde se describiran las principales aplicaciones que

la conforman.

2.1. LA PRODUCTIVIDAD

Ciertos cambios continuos que ocurren en el entorno industrial y de negocios
deben estudiarse desde el punto de vista econdmico y practico. Esto incluyen la
globalizacion del mercado y de la fabricacion, la estratificacion de las
corporaciones es un esfuerzo por ser mas competitivas sin deteriorar la calidad,
el incremento en el uso de computadoras y todas las facetas de un empresa y

la expansion sin limite de las aplicaciones informéaticas.

La Unica posibilidad para que una empresa 0 negocio crezca y aumente su

rentabilidad es aumentar la productividad.

El mejoramiento de la productividad se refiere al aumento de la produccién por

hora- trabajo o por tiempo gastado.



2.1.1. IMPORTANCIA DE LA PRODUCTIVIDAD

La productividad es el grado de rendimiento con que se emplean los recursos

disponibles para alcanzar objetivos predeterminados

Existen tres formas de aumentar los indices de productividad:

1. Aumento de producto y manteniendo el mismo insumo

2. Reduciendo el insumo y manteniendo el mismo producto

3. Aumentando el producto y reduciendo el insumo simultdneamente

Segun (Espinosa, 2011), el alcance de la ingenieria de métodos y el estudio de
tiempo comprende el disefio, la formulacién y la seleccion de los mejores
meétodos, procesos, herramientas, equipos y especialidades necesarias para
manufacturar un producto después de que ha sido elaborado los dibujos y

planos de trabajo

2.1.2. INDICADORES DE LA PRODUCTIVIDAD

Existen tres criterios cominmente utilizados en la evaluacion del desempefio de

un sistema, los cuales estdn muy relacionados con la calidad y la productividad:

2.1.2.1. Eficiencia

Se la utiliza para dar cuenta del uso de los recursos o cumplimiento de
actividades, para la medicion de la productividad sélo se tomaria en cuenta la
cantidad de lo producido, pondriamos un énfasis mayor “hacia adentro” de la
organizacién, buscando a toda costa ser mas eficiente y pudiendo obtener un

estilo eficientista para toda la organizacién que se materializaria en un andlisis y



control riguroso del cumplimiento de los presupuestos de gastos, el uso de las
horas disponibles, etc.

2.1.2.2. Efectividad

Es la relacion entre los resultados logrados y los resultados propuestos, 0 sea
nos permite medir el grado de cumplimiento de los objetivos planificados.

Cuando se considera la cantidad como Unico criterio se cae en estilos
efectivistas, aquellos donde lo importante es el resultado, no importa a qué
costo. La efectividad se vincula con la productividad a través de impactar en el
logro de mayores y mejores productos (segun el objetivo); sin embargo, adolece

de la nocién del uso de recursos.

No obstante, este indicador nos sirve para medir determinados parametros de
calidad que toda organizacion debe preestablecer y también para poder

controlar los desperdicios del proceso y aumentar el valor agregado.

2.1.2.3. Eficacia

Valora el impacto de lo que hacemos, del producto o servicio que prestamos.
No basta con producir con 100% de efectividad el servicio o producto que nos
fijamos, tanto en cantidad y calidad, sino que es necesario que el mismo sea el
adecuado; aquel que lograra realmente satisfacer al cliente o impactar en el

mercado.

Del analisis de estos tres indicadores se desprende que no pueden ser
considerados ninguno de ellos de forma independiente, ya que cada uno brinda
una medicion parcial de los resultados. Es por ello que deben ser considerados
como un Sistema de Indicadores que sirven para medir de forma integral la

productividad.



2.2. ESTUDIO DEL TRABAJO
Definimos estudio del trabajo a ciertas técnicas, y en particular estudio de
meétodos y medida del trabajo, que se utiliza para examinar el trabajo humano
en todos sus contextos y que llevan sisteméaticamente a investigar todos los
factores que influyen en la eficacia y en la economia de la situacion estudiada,

con el fin de mejorarla.

De acuerdo a (Caso, 2006), la definicion indica dos técnicas a utilizar: el Estudio

de métodos y la medida del trabajo.

2.2.1. ESTUDIO DE METODOS

Definimos como estudio de métodos al registro y al examen critico y sistematico
de los modos existentes y proyectados de llevar a cabo un trabajo, como medio

de idear y aplicar métodos mas sencillos y eficaces de reducir costos.

El campo de estas actividades comprende: el disefio, formulacién y seleccion
de los mejores métodos, procesos, herramientas, equipos diversos Yy
especialidades necesarias para fabricar un producto después de que haya sido

proyectado.

El objetivo final del estudio de métodos es el aumento de los beneficios de la

empresa analizando:

e Materias primas, herramientas, consumibles.

e Espacios, edificios, depdsitos, almacenes e instalaciones.

e Tiempos

e Esfuerzos, tanto mentales como fisicos, a fin de utilizar racionalmente

todos los medios disponibles.



2.2.2. MEDIDA DEL TRABAJO
Podemos indicar que es una técnica que persigue el establecimiento de un

estandar que sera asignado para la realizacion de un trabajo concreto.

Esta técnica se basa en la medida del contenido de trabajo en el método que se
establece para realizar una operacion, teniendo en cuenta la fatiga del
trabajador y los retrasos personales inevitables. Entendiendo por contenido del
trabajo a la cantidad de trabajo que se debe de realizarse para hacer una tarea.

El trabajo no es Unicamente la labor fisica 0 mental realizada, sino que incluye

el descanso necesario para recuperarse de la fatiga causada al realizar la tarea.

Por consiguiente es estudio de métodos y la medida del trabajo se encuentran
ligados entre si, tratando de reducir el primero el contenido de trabajo de una
tarea y fijando los tiempos para la realizacion de la misma el segundo. Ver

Figura 2.1 Medida del trabajo

productividad

Figura 2.1 Medida del trabajo
(Caso, 2006)

La medida del trabajo, ademas de revelar los tiempos improductivos, sirve para
fijar los tiempos estandares de ejecucion de una determinada tarea, que podra

ser utilizados en:
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v' Evaluar el desempefio del trabajador comparando la produccién real
durante un periodo de tiempo dado con la produccion estandar calculada
por aplicacion de la medida del trabajo.

v Planificar las necesidades de mano de obra para cualquier produccion
futura.

v Calcular la capacidad disponible.

v' Determinar costos de un producto. Los estandares obtenidos mediante la
medida del trabajo son uno de los datos necesarios para el calculo de los
costes de produccion.

v' Evaluar los distintos procedimientos de trabajo; al considerar diferentes
métodos para un trabajo, la medida del mismo puede proporcionar la
base para la comparacion.

v' Realizar diagramas de operaciones; uno de los datos de partida para la
realizacion de diagramas de sistemas, es el tiempo.

v’ Establecer incentivos.

2.2.2.1. Etapa aseguir en la medida del trabajo.

Un procedimiento general para la medida del trabajo debera constar de las

siguientes etapas:
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Tabla 2.1 Etapas medida de trabajo

ETAPAS PARA LA MEDIDA DEL TRABAJO

1. Seleccionar

La tarea que va a ser objeto de estudio

2. Registrar

Todos los datos y circunstancias
relativos al trabajo, a los métodos y a
los elementos de actividad

3. Analizar

Con mente critica los datos que se han
registrado, comprobando que se
utilizan los métodos y movimientos
mas eficaces, separando los

improductivos

4. Medir

La cantidad de trabajo de cada

elemento, expresandola en tiempo

5. Reunir o Compilar

El tiempo estandar de la operacion,
teniendo en cuenta en el estudio de

tiempos los suplementos

6. Definir

El método de operacibn y las
actividades a las que corresponde el

tiempo medido.

(Caso, 2006)

2.2.2.2.

Técnicas utilizadas en la medida del trabajo

El proceso técnico empleado en calcular el tiempo de ejecucion de una tarea

consiste en determinar el llamado tiempo tipo o tiempo estandar, que es el

tiempo que necesita un trabajador cualificado y motivado para realizar la tare de

tomandose os descansos correspondientes para recuperarse de la fatiga y para

sus necesidades personales.
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Es necesario definir los siguientes conceptos basicos:
TR = Tiempo de reloj

Es el tiempo que invierte el operario para realizar la tarea encomendada y que
se mide mediante un crondmetro (no se toman en cuenta los tiempos de

descanso del operario ni por fatiga ni por necesidades personales).
FR = Factor de ritmo o actividad

Este concepto surge de la necesidad de corregir las diferencias que se
producen al existir trabajadores rapidos, normales y lentos al ejecutar una

misma tarea.

Se calcula el coeficiente FR al comparar el ritmo de trabajo de un trabajador

cualquiera con el de un operario capacitado, normal y conocedor de dicha tarea.
TN = Tiempo normal

Es el tiempo medido por el cronébmetro que un operario capacitado, conocedor
de la tarea y desarrollandola a un ritmo normal, invertiria en la realizacién de la

tarea objeto del estudio. Su valor es:

TN =TR x FR [2.1]

K = Suplementos de trabajo

Es preciso que el operario realice paradas en su trabajo para recuperarse de la
fatiga producida al realizar la tarea y para atender a sus necesidades

personales.

Estos periodos de inactividad, que son un tanto por ciento del TN, se valoran de

acuerdo con las caracteristicas del trabajador y de la tarea.

Suplementos = TN X K=TR x FR x K [2.2]
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Tp = Tiempo tipo o tiempo estandar

Es el tiempo necesario para que un trabajador capacitado y conocedor de su
tarea la realice a un ritmo normal, afladiendo los suplementos correspondientes

por fatiga y por atenciones personales.

Existen muchos procedimientos para determinar los tiempos de reloj, el factor
de ritmo o actividad y los supletorios. Para elegir uno u otro se debera tener en

cuenta el coste de su determinacién y los beneficios a obtener.

2.2.2.2.1. Métodos en los que no utiliza medidas de

tiempo.

+ Estimacion

El calculo del tiempo estandar por este procedimiento es totalmente subjetivo y
sélo debe ser aplicado en aquellos casos en que el error no tiene apenas

repercusiones economicas.

El tiempo estandar suele ser dado por aquellas personas que tienen gran

experiencia en la ejecucion de trabajos similares
+ Datos historicos

Existen empresas que tienen por costumbre anotar los tiempos de ejecucion de

las distintas tareas en fichas, una para cada tarea.

Al ir realizando las anotaciones cada vez que se repiten los trabajos aparecen
en las distintas fichas una serie de datos que se pueden utilizar para calcular los

tiempos estandar.

Estadisticamente es facil, con los datos que se poseen, calcular la curva de

distribucion. Sin embargo, dado que los datos recopilados pueden carecer de la
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adecuada precision, podemos averiguar el tiempo tipo a través de una medida
ponderada:

To+4Tm+Ta
Tp = 3

En la que:
/

Tp = Tiempo tipo o tiempo estandar
< To = Tiempo éptimo registrado

Tm= Tiempo modal

Ta = Tiempo més abultado

Cabe recalcar que cuando la tarea es completamente nueva y no existen datos

histéricos, ha de hacerse comparandola con otra parecida.

2.2.2.2.2. Métodos en los que si se utilizan medidas de
tiempo

+ Muestreo de trabajo

Aungue posteriormente trataremos con detalles estos métodos, indicamos que
este sistema se utiliza cuando hay que calcular los tiempos de un gran namero

de tareas realizadas en puestos de trabajo diferentes.

Es preciso disponer de un reloj registrador de tiempos que nos indique cuando

comienza una tarea (hora) y cuando finaliza.
El tiempo tipo o estandar vendra dado por la formula:

_TExpxFR(1-K)
B 6

[2.4]
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En la que:
Te=tiempo empleado

Diferencia entre las lecturas del comienzo y final de a tarea en un determinado

puesto de trabajo en el que se haya producido n piezas.
P= Porcentaje medio en que el operario est4 trabajando.

Se observa cada puesto de trabajo, anotdndose si el operario esté trabajando o

parado.

Texp=TR. [2.3]

Tiempo de reloj.

FR = Factor de ritmo o actividad.

k = Suplementos de descanso.

n = Namero de piezas que contiene el lote.

El tiempo tipo se calculara aplicando la formula arriba indicada.
+ Estudio de tiempos con cronémetro

Es el sistema mas utilizado en la industria y calcula el tiempo por medio de un

crondmetro. Es preciso calcular:

TR = Tiempo medio con el cronédmetro
FR = Factor de ritmo o actividad

TN = Tiempo normal

k = Suplementos.
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+ Tiempos predeterminados

Los sistemas de medida de tiempos tipo segun valores predeterminados se
basan en analizar movimientos humanos béasicos que constituyen el ciclo a

medir y cuyos valores Figuran en tablas segun el nivel de actuacion.

Los elementos e que se descomponen las tareas no son otra cosa que micro

movimientos medidos en la unidad de tiempo denominada UMT.
1 UMT = 0,00001 horas = 0,0006 minutos = 0,036 segundos.
El proceso seguido para calcular los tiempos tipo es el siguiente:

Se descompone la tarea en micro movimientos, se valoran los micro
movimientos de acuerdo con unas tablas. El tiempo se calcula sumando los

tiempos elementales.

Los distintos sistemas se diferencian unos de otros en la clasificacion de los
elementos que constituyen el ciclo de trabajo, siendo los mas conocidos los

siguientes:
MTM (Methods Time Measurement)

Siendo derivados de este MTM1, MTM2, N4TNI-1, N’ITM-X, para talleres, y
LOC, MCD, STA para uso en medios administrativos.

MTMA (Motion Time Analysis)
Work Factor

BTM (Basic Motion Timestudy)
DMT (Dimension Motion Time)

+ Datos tipo
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En este sistema se precisan unos cronémetros muy buenos y, de una manera
parecida a los tiempos predeterminados, se miden y se calculan tiempos tipo
con ayuda de tablas que elaboran en la propia empresa y cuyos valores se han

determinado con cronémetro.

2.3. SISTEMA MODULAR

Como lo menciona (Guidiel, 2010), el sistema modular o celular se define como
un sistema técnico especializado en una fase de produccion en la cual el equipo
de estaciones del trabajo es combinado para facilitar la produccién de pequefios
lotes y mantener flujos de produccion continuos. Forma grupos de personas, los
procesos y las maquinas para producir una familia de partes, que tipicamente
constituyen un componente o subcomponente completo y, a su vez son
realizadas cerca para permitir la retroalimentacion entre operadores ante
problemas de calidad u otros. Los trabajadores en la manufactura celular estan
tradicionalmente entrenados para varias funciones (poli funcionales) y por lo

tanto son capaces de atender diversas interrogantes.

Segun (Rubinfield, 2004), esta alternativa de produccion aparece ante las
exigencias actuales del mercado y el cual estd orientado basicamente a la
satisfaccion de las necesidades del cliente, como se puede evidenciar en la

Figura 2.2.
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Figura 2.2 Exigencias del mercado
(Rubinfeld, 2005)

2.3.1. DISTRIBUCION DE MAQUINARIA O PUESTO DE
TRABAJO

Tomando la definicién de (Esparza, 2011), la distribucion de la maquinaria o de
puestos de trabajo para un sistema de produccion modular tiene como objetivo
reducir el desplazamiento del operario segun el médulo al que pertenecen, para
ello las maquinas seran ubicadas lo mas cerca posible para aquello operarios
gue realizaran mas de una operacion de acuerdo al balance del médulo. Existen
modelos de distribucion de puestos de trabajos desarrollados en la industria de
la confeccion los cuales estan basados en la teoria de la tecnologia de Grupos,

los cuales se pueden apreciar en la Figura 2.3.
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Figura 2.3 Distribucién de maquinaria o puestos de trabajo

(Esparza, 2011)

2.4. METODOS, TIEMPOS Y MOVIMIENTOS

Segun (Maya, 2003), el departamento de produccion se considera el corazon de
una industria, la actividad de métodos, estandares y disefio de trabajo también

viene a ser el corazon del grupo de produccion.

Aqui, mas que en cualquier otra parte, las personas determinan si el producto
se fabricard de manera competitiva. Es aqui donde se usa la iniciativa y el
ingenio para desarrollar herramientas eficientes, relaciones entre el trabajador y

la maquina y estaciones de trabajo para nuevos productos, con antelacion a la
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produccién para asegurar que el producto supere la prueba que impone una
competencia fuerte. Es aqui donde se usa la creatividad para mejorar los
meétodos y productos existentes a fin de ayudar a la compafia el liderazgo con
su linea de productos. Con esta actividad pueden mantenerse buenas
relaciones laborales a través del establecimiento de estandares de trabajo

justos, o puede ser un obstaculo que se establecen tasas injustas.

El trabajo de métodos, estandares y disefio de trabajo ofrece retos reales.
Todas las industrias con personal competente de ingenieria, administracion de
negocios, relaciones industriales, supervision con capacitacion especifica y
psicologia aplicada que usan técnicas de métodos, estandares y disefio de
trabajo, estardn mejor equipadas para enfrentarse a la competencia y operar

con ganancias.

2.4.1. ESTUDIO DE METODOS

La mejor definicion de mejora de métodos de trabajo como lo menciona
(Esparza, 2011), es la ciencia de la produccién optima, basada en el método, la
precisiobn y la medida, cuyo objetivo es obtener productos de una calidad
determinada, en el tiempo mas corto, el precio mas bajo y las mejores

condiciones de trabajo.

Las técnicas que engloban toda la sistemética encaminada a mejora de los
métodos de trabajo, forman parte de lo que han dado en llamarse la
Organizacion Cientifica del Trabajo (O.C.T.), y cuyo resumen aplicado a la

industria del vestido, sigue a continuacion.
Las reglas fundamentales que rigen toda a O.C.T.:

+ Regla de la evidencia: No aceptar por verdadero ningln hecho, si no lo

conoce como tal.
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+ Regla del analisis: Dividir cada problema, en tantas partes como se

pueda, a fin de resolverlos mejor.

+ Regla de la revision del conjunto: Revisarlo todo, sin dejar nada a la

critica.

Los términos analisis de operaciones, disefio del trabajo, simplificacion del
trabajo, ingenieria de meétodos y reingenieria corporativa se utilizan como

sinénimos.

Segun (Niebel, 2009), en la mayoria de ellos se refieren a una técnica para
aumentar la produccion por unidad de tiempo o reducir el costo por unidad de
produccion, en otras palabras, la mejora de la productividad.

El objetivo de esta ingenieria es eliminar cualquier elemento u operacion
innecesaria, de tal manera que al realizar una tarea se lo haga de una forma
mas efectiva (ahorro tiempo, esfuerzo y dinero), de forma méas segura y con el
mejor método de trabajo para optimizar la productividad de la planta, reducir

costos y mejorar la calidad.

Como lo menciona (Niebel, 2009), para desarrollar un centro de trabajo, fabricar
un producto o proporcionar un servicio, se debe seguir unas etapas de un
programa de ingenieria de métodos, el cual se define por las siguientes

actividades:

Seleccion del proyecto

Obtencién y presentacion de datos
Analisis de datos

Desarrollo del método ideal
Presente e instale el método

Desarrollo del analisis de trabajo

N o gk wDbdhd e

Establezca estandares de tiempo
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8. Seguimiento

2.4.1.1. Objetivos de los métodos, estandares y disefio
del trabajo.

Los objetivos primordiales de estas herramientas son incrementar la
productividad y la confiabilidad en la seguridad del producto y reducir los costos
unitarios; lo cual permite que se produzcan mas bienes y servicios de calidad

para mas gente.

La capacidad para producir mas con menos dara como resultado mas empleo

para mas personas por un nimero mayor de horas al afo.

2.4.1.2. Herramientas de Ingenieria de Métodos.
El andlisis de procesos busca eliminar las principales deficiencias en ellos y
lograr la mejor distribucidon posible de la maquinaria, equipo y area de trabajo
dentro de la planta, para lograr este propoésito, la ingenieria de métodos se
ayuda de algunas herramientas que se explican a continuacién y para aplicarlas
se debe seguirse al hombre y no al material que se esté manufacturando.

2.4.1.2.1. Diagrama de Ishikawa
El Diagrama de causa y Efecto (o Espina de Pescado) es una técnica gréafica
ampliamente utilizada, que permite apreciar con claridad las relaciones entre un
tema o problema y las posibles causas que pueden estar contribuyendo para

que él ocurra.

2.4.1.2.2. Diagrama de operaciones
Este diagrama muestra la secuencia cronolégica de todas las operaciones de
taller o en maquinas, inspecciones, margenes de tiempo y materiales a utilizar
en un proceso de fabricacibn o administrativo, desde la llegada de la materia
prima hasta el empaque o arreglo final del producto terminado. Sefala la

entrada de todos los componentes y subconjuntos al ensamble con el conjunto

23



0 pieza principal. De igual manera que un plano o dibujo de taller presenta en
conjunto detalles de disefio como ajustes, tolerancias y especificaciones, todos
los detalles de fabricacibn o administracion se aprecian globalmente en un

diagrama de operaciones de proceso.

El diagrama de operaciones de proceso permite con claridad el problema, pues

si no se plantea correctamente un problema dificilmente podra ser resuelto.

2.4.1.2.3. Diagrama de flujo

Segun (Marifio, 2001), los diagramas de flujo son una manera de representar
visualmente el flujo de datos a través de sistemas de tratamiento de
informacion. Los diagramas de flujo describen que operaciones y en que

secuencia se requieren para solucionar un problema dado.

Un diagrama de flujo u organigrama es una representacion diagramatica que
ilustra la secuencia de las operaciones que se realizaran para conseguir la

solucion de un problema, como se puede apreciar en la Figura 2.4.
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Figura 2.4 Diagrama de flujo

(Marifio, 2001)

2.4.1.2.4. Diagrama de flujo del proceso

Es una representacion grafica de la secuencia de pasos y actividades de un

proceso.

El diagrama incluye informacion necesaria para el analisis como, las distancias

recorridas y tiempo recorrido. Usa una simbologia internacionalmente aceptada

para representar las operaciones efectuadas.

1. Operacion: Significa que se efectia un cambio o transformacion en algin

componente del producto, ya sea por medios fisicos, mecanicos o

guimicos, o la combinacién de cualquiera de los tres.
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Transportes: Es la accién de movilizar de un sitio a otro algun elemento
en determinada operacion o hacia algun punto de almacenamiento o

demora

Demora: Se presenta generalmente cuando existen cuellos de botella en
el proceso y hay que esperar turno para efectuar la actividad
correspondiente. En otras ocasiones el propio proceso exige una

demora.

Almacenamiento: Tanto de materia prima, de producto en proceso o de

producto terminado.

Inspeccion: Es la accién de controlar que se efectle correctamente una

operacion, un transporte o verificar la calidad del producto.

Operacién combinada: Ocurre cuando se efectian simultaneamente dos

de las acciones mencionadas.

)
N
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2.4.1.2.5. Diagrama de proceso operativo

Como lo menciona (James, 2000), también llamado diagrama de operaciones
muestra la secuencia cronolégica de todas las operaciones, inspecciones,
tiempos permitidos y materiales que se utilizan en un proceso de manufactura o
de negocios, desde la llegada de la materia prima hasta el empaquetado del

producto terminado.

El diagrama muestra la entrada de todos sus componentes y sub-ensambles al

ensamble principal.

De la misma manera como un esquema muestra detalles de disefio tales como
partes, tolerancias y especificaciones, la grafica del proceso operativo ofrece
detalles de la manufactura y del negocio con sélo echar un vistazo, como se

puede apreciar en la Figura 2.5.
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DATOS BASICOS
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Figura 2.5 Diagrama de proceso operativo del Jean
(James, 2000)

2.4.1.2.6. Diagrama de flujo del proceso

Como lo dice (Rubinfield, 2004), es una técnica que consiste en hacer un
analisis muy detallado del proceso. Basicamente con la intension de reducir el
tiempo, la distancia, o ambos parametros dentro de un proceso que ya esta en
funcionamiento.
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A diferencia del diagrama de operaciones, el diagrama de flujo del proceso es
mas apropiado para estudios de redistribucion de planta.

En la Figura 2.6 se muestra un formato de diagrama de flujo del proceso, donde
puede observar las columnas de tiempo y distancia, y en la parte superior las

leyendas de método actual y método propuesto.

DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESD Anexo #
DIAGRAMA # HOJA# RESUMEN
Producto | ) Semico [ ) Actividad Actual | Propuesta | Ahoro
Material () Hombee { ) 0
Instalacionss [ ) —
Empigza en =
D
[Termina en: N
Distancia
Metodo: Actual [ ) Propuesto [ ) | Tiempo
Lugar: Personal §
Maderial £
Elakoracion Otros §
probado TOTAL £
Descripeion Cantigad | Disanca | Tiempo Simbolo Chservacionss
Od|=D+=

Figura 2.6 Diagrama de flujo del proceso

(Rubinfield, 2005)
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2.4.1.2.7. Diagrama de recorrido

Este diagrama es complementario al diagrama de flujo del proceso. En esté
podemos visualizar cual es el recorrido del material a través de la planta, para
esto necesitamos un plano de distribuciébn donde se muestre claramente todos

los centros de trabajo, maquinarias, equipos y sitios de almacenamiento.

A ﬁ’j Ho

= '=§'=' |'= oz RC):
Q) © ©® D-0O——8 "
Liiicives O—0O—O Q)

o8

o
0
)~

Figura 2.7 Diagrama de recorrido
(Baca, 2010)

2.4.1.2.8. Diagrama de hilos

A diferencia del diagrama de recorrido, el diagrama de hilos se presenta como

una magqueta tridimensional y con hilos y colores se sefala el recorrido de los

materiales.
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Figura 2.8 Diagrama de hilos

2.4.1.3. Plan aseqguir.

Existe un procedimiento cuya utilidad podriamos llamar un “método” para

“mejorar métodos”.

De este procedimiento hay que pasar por varias etapas, que iremos viendo

sucesivamente.

2.4.1.3.1. Seleccionar las tareas a realizar.

Para efectuar una clasificacion de tareas, podemos emplear los siguientes

criterios:

%+ Econdmico: En el que se tendra en cuenta para cada trabajo la duracién
o vida probable de la tarea, repeticion anual de la tarea, tiempo
empleado por cada pieza con sus diferentes caracteristicas del trabajo,

del operario y de su salario.
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+ De funcionamiento: también denominada criterio técnico y atendera a
trabajos que son clave o de los que dependen los otros trabajos y

trabajos en que se emplea mucho material; desplazamientos, manejos

+ Humano: de acuerdo con este criterio, se buscaran labores peligrosas o
que encierran un gran esfuerzo fisico y las tareas en las que las

condiciones de trabajo son desagradables.

Para comenzar con la aplicacion de este procedimiento es conveniente escoger

trabajos sencillos para conseguir dominar la técnica.

Ahora bien, de los éxitos que se logren al principio, dependera el que este
procedimiento se lo apliquen los demas y, por lo tanto, conseguir los objetivos
de la mejora de métodos. Para ello hay que tener presente que cada uno de los
criterios indicados suelen interesar mas a grupos definidos diferentes dentro de

la empresa.

Por lo comun, los proyectos seleccionados representan ya sea nuevos
productos o productos existentes que tienen alto costo de manufactura y pocas
ganancias. También los productos que experimentan dificultades para mantener
su calidad y que tienen problemas de competitividad son proyectos l6gicos para

la ingenieria de métodos.
Para elegir un proyecto se debe seleccionar lo siguiente:

+ Mejorar las actividades de los procesos eliminando los “cuellos de

botella”

+ Los trabajos que consumen mucho tiempo usualmente ofrecen grandes

oportunidades para mejorar el método.
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+ Si el trabajo requiere de largos recorridos para obtener materiales,

herramientas o cualquier otro material, hay que mejorarlo.
+ Los desperdicios de materiales y esfuerzo humano deben evitarse.

+ El preparar y el retirar (puesta a punto) incrementan el tiempo total sin
afiadir ventajas a los resultados finales (no agregan valor).

+ El manejo de materiales solo afiade costos.

+ Los trabajos de oficina usualmente tienen muchas fases de preparacién y

retiro.

La duplicidad, su existencia s6lo incrementan costos.

2.4.1.3.2. Determinar cual debe ser el grado de
profundidad del estudio a hacer

Tomar en cuenta que el grado de profundidad debe ser corto y preciso para no

recaer en un nuevo problema que debe ser:
+ Analisis del proceso
+ Analisis de operacion
+ Andlisis de movimiento

Estos tres parametros llegar a una solucion.
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2.4.1.3.3. Fijar las limitaciones del estudio (situacion

actual)

De acuerdo a la situacion actual de la empresa y las limitaciones de parametros

de produccidn y calidad solicitados en cada operacion.
En la situacion actual se debe reunir la informacion como:

+ Cantidades

+ Fechas de entregas

+ Planos y dibujos

+ Capacidades

+ Materiales

+ Transformaciones

2.4.1.3.4. Obtener y presentar datos

Se reunen todos los hechos importantes relacionados con el producto o
servicio. Estos incluyen dibujos y especificaciones, requerimientos de cantidad y

de entrega, y proyecciones de la vida prevista del producto o servicio.

2.4.1.3.5. Ordenar la informacion

Una vez obtenida toda la informacién importante, se registra en forma ordenada
para su estudio y analisis. En este punto es muy util el desarrollo de diagramas

de proceso
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2.4.1.3.6. Analizar los datos tomando en cuenta las

alternativas de solucién

El punto de partida de toda mejora o solucién es el conocimiento a fondo del

asunto que se trata de mejorar o resolver.

El cualquier caso un problema o un asunto bien planteado supone un gran
avance para su solucién, es natural para poder efectuar este planteamiento
claro, se tengan que reunir todos los datos posibles que existen dispersos sobre
el problema.

Para ello se precisa recoger informacién sobre todos los aspectos de como se
ejecuta la tarea, maquina, herramientas, etc. Si estos conocimientos se retienen
mentalmente se corre el peligro de que algo importante se olvide, por ello es

conveniente anotarlo.

Para facilitar esta anotacion, resulta practico dividir la tarea en partes o

elementos, lo que permite definir bien éstas partes o elementos.

Esta descomposicién en partes dependera un poco de la tarea que vamos a
analizar. Si la tarea es grande, las partes en que se descompongan también lo

seran. La informacion interesa recoger sobre cada uno de estos elementos es:
+ QUE se hace
+ DONDE se hace
+ CUANDO se hace
+ QUIEN se hace

4+ COMO se hace
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Este procedimiento ordenado de recoger informacion, es util, aunque se
conozca bien la tarea que se va estudiar, ya que seguramente se descubrirdn
algunos aspectos que por ser excesivamente conocidos se pasaban

desapercibidos.

Cuando se haya recogido toda la informacién y se haya dispuesto
ordenadamente, se tendra claramente reflejada la tarea que se desea mejorar a
partir de este momento se podra pasar a la fase siguiente.

Se usan los enfoques béasicos del andlisis de operaciones para decidir que
alternativa dar4 como resultado el mejor producto o servicio. Estos enfoques
basicos incluyen propoésito de la operacién, disefio de la parte, tolerancias y
especificaciones, materiales, proceso de manufactura, preparacion de
herramientas, condiciones de trabajo, manejo de materiales, distribucién de

planta y disefo del trabajo.

2.4.1.3.7. Desarrollar el método ideal (situacion

propuesta deducir el nuevo método)

Como lo menciona (Niebel, 2009), se selecciona el mejor procedimiento para
cada operacion, inspeccion o transporte tomando en cuenta las restricciones
asociadas con cada alternativa, se incluyen implicaciones de productividad,
ergonomia, seguridad e higiene.

Se puede mejorar un método de trabajo: eliminando, combinando, reordenando

y simplificando los elementos que hemos descompuesto la tarea.

+ Eliminando.- Cuando se estudia un elemento, la posibilidad mas
importante es de su eliminacién, ya que si éste se puede conseguir, se

habr& logrado el objetivo de ahorrar trabajo innecesario, y ademas se
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reducira el trabajo posterior de analisis de las otras posibilidades

combinar, reordenar o simplificar.

+ Combinando.- esta posibilidad es la aplicacion a todos aquellos
elementos que al realizarse simultaneamente en el mismo puesto o por

el mismo operario, se logra economia.

+ Reordenando.- es cambiar el orden en que se realizan los elementos de

trabajo, para conseguir una mayor eficacia en el conjunto de la tarea.

+ Simplificando.- es hacer mas facil y sencilla la ejecucién de cada uno de

los elementos de la atarea.

En toda la etapa anterior se habra obtenido una serie de ideas, del
acoplamiento de todas ellas resultar4d el método mejorado. Antes de admitir
como buena una mejora, es conveniente presentarsela a aquellos a quienes les
afecte y pedirles sus comentarios. Aparte que las observaciones que hagan

seran utiles.

Y pueden que en muchas ocasiones mejoren aun mas el método, el hecho de

haberles consultado facilitara en gran manera su aceptacion del método.

2.4.1.3.8. Presentar e Instalar el nuevo método

Por muy buena que sea la labor realizada, al mejorar el método y por muy
bueno que sea éste, si no se aplica, no se habra conseguido nada.

Existen ocasiones en las que la aplicacion del nuevo método no depende del
gue ha hecho la mejora, y es precisa, por tanto, conseguir la autorizacion del
jefe. Para lograrla hay que hacer una buena presentacion de los datos. Por

escrito, y con informacién concisa, pero suficiente, de forma que:
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+ Atraiga la atencion

+ Despierte el interés

+ Cree el deseo de actuar en el jefe

+ La exposicion de hechos y cifras demuestren el valor del nuevo método.
+ Se pida su conformidad.

Un punto importante es la realizacion del estudio econémico de la mejora. En el
que, por un lado, se veran las economias que se pueden conseguir, y por otro
los costes de dispositivos e instalacion del nuevo método. Puede suceder que el
nuevo método se refiera a un aspecto en el que no es posible valorar las
economias. También estas ventas deben anotarse en el informe. Un aspecto de
esto es la seguridad, y como las vidas humanas no pueden valorarse, cualquier

idea que evita un accidente deberé tomarse en cuenta.

No se debe olvidar en esta presentacion el reconocer las ayudas y
colaboraciones recibidas; de no hacerlo asi, podemos cerrar las puertas a

futuras colaboraciones.

Debe explicarse con detalle el proposito del método a los responsables de la

operacion y mantenimiento.

Se consideran todos los detalles del centro de trabajo para asegurar que el

método propuesto proporcione los resultados previstos.

2.4.1.3.9. Desarrollar un andlisis del trabajo

Se realiza un analisis del método establecido para asegurar que los operarios

se seleccionaron bien y se capacitaron.
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2.4.1.3.10. Realizar estudios de tiempos

Se establece un estandar justo para el método implantado

2.4.1.3.11. Verificar, controlar, estandarizar

Se verifica y se controla de manera periddica, se audita el método instalado
para determinar si la productividad y la calidad previstas son las obtenidas, si la

proyeccion de costos fue correcta y si pueden hacerse nuevas mejoras

En resumen la ingenieria de métodos es un escrutinio minucioso y sistematico
de todas las operaciones directas e indirectas, para encontrar mejoras que
faciliten la realizacion del trabajo en términos de la seguridad y la salud del
trabajador, y permitir que se lleve a cabo en menos tiempo, con menor inversion

por unidad ( es decir, con mayor rentabilidad).

2.4.2. ESTUDIO DE MOVIMIENTOS

Como lo define (Meyers, 2000), el estudio de los movimientos del cuerpo
humano al realizar una operacion, para mejorarla mediante la eliminacion de
movimientos innecesarios, la simplificacion de los necesarios y el
establecimiento de la secuencia de movimientos mas favorable para la

eficiencia méaxima.

En mayor grado que cualquier otra persona, los Gilberth fueron responsables de
que la industria reconociera la importancia que tiene un estudio detallado de los
movimientos del cuerpo humano para aumentar la produccion, reducir la fatiga y
capacitar a los operarios con el mejor método para realizar una operacion.
Desarrollaron la técnica conocida como estudio de micro movimientos que usa
la filmacion de los movimientos para estudiarlos. El estudio de micro
movimientos con una pelicula en camara lenta no esta restringido a

aplicaciones industriales.
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2.4.2.1. Etapas de descomposicion del trabajo

La descomposicion de un trabajo puede hacerse a distintos niveles. Cada uno

de los niveles, yendo del mayor al menor, es decir, en orden de andlisis

creciente:
Tabla 2.2 Etapas de descomposicion del trabajo

ETAPAS EJEMPLOS

1. | Objeto de descomponer Prenda

2. | Seccion Confeccion

3. | Tarea Realizar el armado de una prenda

4. | Operacién Puesto de trabajo (ejemplo: confeccién
de una prenda.)

5. | Fase Colocar prenda en maquina, unir
prenda, colocar prenda sobre mesa

6. | Elementos de fase Tomar prenda y preparar para
confeccionar

7. | Movimientos Coger prenday situarla en la mesa

8. | Gestos 0 movimientos Alcanzar penda

elementales

(Meyers, 2000)

2.4.2.2. Reglas de economias de movimientos

La ejecucion de cualquier movimiento elemental precisa en poner en
movimiento algunos musculos del cuerpo. Esto exigird la realizacion de
esfuerzos y consumira ademas algun tiempo. Si mediante analisis similar al que
hemos visto anteriormente, conseguimos eliminar algunos movimientos
combinar y reordenar otros, y, en general simplificarlos, habremos logrado un
ahorro de esfuerzos (o sea, de fatiga para el operario) y de tiempo de

fabricacion
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Con el fin de lograr este objetivo, se emplean desde hace muchos afios una
serie de reglas practicas de economia de movimientos. Vamos a indicar a
continuacion las de empleo mas general, ya que casi siempre una o varias

podran aplicarse a cada puesto de trabajo.

1. Deben hacerse los movimientos mas simples posibles y en los que
intervengan el menor numero de muasculos, compatible con la buena

ejecucion de la tarea.

Es indudable que cuanto mayor sea el nimero de musculos que
intervengan en la realizacibn de un movimiento, sera mayor la energia
consumida, y, por lo tanto, la fatiga que se produzca. Se pueden

clasificar los movimientos en:
+ Movimiento de dedos (hasta los nudillos).
+ Movimiento de mano (hasta la mufieca)
+ Movimiento de antebrazo (hasta el codo)
+ Movimiento de brazo (hasta el hombro)
+ Movimiento de cuerpo.

Por tanto, cuando mas bajo sea la clasificacion, serd menor el consumo
de energia, pero también debe tenerse en cuenta el no pasarse en esta
reduccion, ya que también la fatiga serd tanto mayor cuando mas

importante sea el trabajo que realice cada musculo.

2. En los movimientos que se realicen, debe preocuparse que no haya

cambios bruscos de direccidén o paradas.
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Los cambios bruscos de direccion o paradas en el movimiento producen
el mismo efecto; es preciso gastar energia para frenar el movimiento del
miembro mas la herramienta o pieza que llevase, y luego volver, a gastar
energia para volver a iniciar el movimiento. Se lograran ventajas se
pueden sustituirse las trayectoria quebradas por movimientos curvos

continuos.

3. Los movimientos de brazos deben hacerse simultaneamente,
comenzando y terminando los movimientos al mismo tiempo y en

direcciones simétricas respecto al plano de simetria del cuerpo.

El cuerpo humano tiene un plano de simetria respecto al cuél estan
situados brazos y piernas. Cualquier movimiento de un miembro tendera
alterar el equilibrio y ser& precisa la intervencion de otros musculos para
mantener el equilibrio (aunque por la costumbre nos pasen inadvertidos).
Por otra parte, si ambas manos hacen movimientos, el esfuerzo de
atencion serd menos si son simétricos y simultaneos. También es preciso

seguir prestando atencién al movimiento.

4. Siempre que sea factible, operario deberd poder realizar su trabajo,

indistintamente, de pie o sentado.

El tener que estar de pie toda la jornada cansa al operario, muchas
veces sin ventaja para el trabajo; por otra parte, el tener que estar
sentado todo el tiempo, también cansa, aungue en menor proporcion; por
ello, la situacién ideal es que se pueda realizar indistintamente el trabajo
de pie o sentado. Pero esto exige que la posicion del trabajo respecto del
operario sea la misma es ambas posturas. L altura correcta del trabajo
viene a ser unos cinco centimetros por bajo del codo cuando el brazo

esta vertical, pasado el cuerpo.
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Por consiguiente, las sillas para este fin deben ser altas, con respaldo

bien situado para soporte de la columna vertebral y apoyo de los pies.

5. Debera seguirse siempre el mismo método, lo que permitird los

operarios desarrollar un ritmo de la ejecucion

El lograr el ritmo en la realizacion de un trabajo o una tarea, es lo que
realmente la hace avanzar, ya que es cuando se ejecutan sin necesidad
de pensar. El seguir siempre el mismo método y el que éste se haya
desarrollado teniendo en cuenta las reglas de economia, facilitara el

conseguir ritmo.

6. Los materiales y las herramientas estaran situados dentro de las
esferas maximas de alcanzar y tan proximos al operario como sea

posible.

Sobre el plano del puesto de trabajo se denomina zona maxima de la
mano derecha a parte del circulo comprendido entre el borde del puesto
del trabajo y el arco de circunferencia descrito por la mano derecha al

girar el brazo extendido, con centro en el hombro.

De la misma forma podriamos definir la zona maxima de la mano
izquierda. Cuando los materiales a las herramientas estén situados
dentro de estas zonas serdn como maximo, movimientos de cuarto

grado.

Las zonas normales serian las comprendidas entre el borde del puesto
de trabajo y el arco de circunferencia descrito por una mano girando el
antebrazo alrededor del codo, cuando el brazo esta vertical pegado al

cuerpo. Dentro de estas zonas, los movimientos serian de tercer grado.
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De la misma forma que se ha definido las zonas maximas y normales de
cada mano, ya que se puede utilizar todo este espacio para situar

materiales y herramientas que resulten faciles de alcanzar.

Por ultimo, aun dentro de estas zonas o esfuerzas, se procurara acercar
los materiales y las herramientas lo mas posible al operario, con el fin de

reducir la amplitud de movimientos.

7. Los materiales y las herramientas deberan tener sitios fijos dentro del
espacio definido en la regla anterior en el orden correcto para la
ejecucion del trabajo.

Si esto no sucede, el operario tendra que estar continuamente buscando
los elementos que precise para el trabajo. Si ademas de tener un sitio fijo
para cada cosa estan en el orden en que se han de utilizar, se le
facilitara mucho al operario en que pueda desarrollar ritmo en la

ejecucion.

8. Siempre que sea posible, debe utilizarse la fuerza de gravedad tanto

para acercar los materiales al operario para evacuar los terminados.

Con la aplicacion de la regla 62, la zona utilizable del puesto ha quedado
reducida, y cuando es preciso tener muchas piezas diferentes, hay que
pensar en utilizar el espacio empleando depdsitos que contengan
suficiente cantidad de ellas, y que, de ser posible, las acercan la
gravedad. Lo mismo seria de aplicacion para las piezas terminadas,

empleando para ello planos inclinados.

9. Cuando sea factible se deber4d emplear dispositivos de fijacion,

pedales, etc, que dejen libres o al menos faciliten el trabajo de las manos
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Cuando se sostiene una pieza con una mano, la capacidad productiva
del operario queda reducida. Por otra parte, la mano tiene s6lo un poder
limitado para retener la pieza, de aqui que sea mas practico el empleo de
dispositivos, que dejan ambas manos libres y fijan perfectamente la

pieza.

En ocasiones, el trabajo de ambas manos estd desequilibrado porque se

encomienda demasiados movimientos a una de las manos.

Aunque con una distribucion adecuada del puesto de trabajo puede
corregirse en algunos casos, en otro cabe la posibilidad de pasar algunos
de los movimientos de la mano sobrecargada al pie o a la pierna, por
medio de pedales. Se deben emplear los dispositivos y equipo de

seguridad para eliminar los peligros de accidentes.

En general, si el operario conoce los peligros de accidentes que existen en el
trabajo, debera dividir su atencion entre la ejecucion del trabajo y evitar el
peligro; por lo tanto los movimientos seran mas controlados y se cansara mas.
Si, por lo contrario, emplea los dispositivos o equipo de seguridad, su atencién

podra centrarla en el trabajo y los movimientos seran mas libres.

2.4.3. ESTUDIO DE TIEMPOS

Segun (Niebel, 2009), las razones ineludibles, hacen necesario que en toda
empresa organizada, que deba cumplir su misiéon en las mejores condiciones

econdémicas, deben conocer los tiempos de fabricacion.

Entre dichas razones se halla: el poder planificar sobre datos ciertos, el conocer
el rendimiento a que trabaja el conjunto hombre — instalaciones, y la posibilidad
de retribuir a su personal de acuerdo con la eficiencia del mismo, con

emolumentos superiores a su salario base.
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Como lo menciona (Garcia, 2005), el andlisis detallado de estos puntos y sus
consecuencias, lleva consigo el estudio de técnicas que permiten determinar:
los tiempos requeridos para las distintas operaciones de un proceso de
fabricacion en forma que resulten utiles para el fin propuesto y a la vez reales

con errores relativos muy pequefios.

Una vision simplista del problema, nos conducira a tomar los tiempos
observandolos directamente, midiéndolos con un reloj o cronémetro simple y

asignar a las operaciones observadas los tiempos tomados.

En la ejecucién de un trabajo, interviene tal cantidad de factores (limitaciones,
condiciones externas, método, herramientas, equipo, habilidad, velocidad,
esfuerzo, etc.) que, de no ser tenidos en cuenta al tomar el tiempo empleado en
realizarlo, queda sin validez el resultado de las observaciones, por cuanto las
considerables variaciones de estos factores introducen variaciones en el tiempo
real. Caen totalmente fuera de los margenes de error con que es dado a

trabajar.

En consecuencia, es preciso, no solamente hallar el valor del tiempo (cantidad
del tiempo) de ejecucion de una operacioén, sino efectuar este valor de un factor

de “calidad” que lo determine exactamente

Para que analiticamente tenga algun significado este factor de “calidad”, es
necesario expresarlo en nimeros. En ello consiste la verdadera técnica de la

asignacion o medicion de tiempos.

Es preciso utilizar correctamente el sistema para determinar los tiempos y saber
calificar dichos tiempos observados mediante coeficientes para que tengan

validez intrinseca.
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Segun (Kanawaty, 2006), es conveniente tener en cuenta que el estudio de
tiempos no resuelve por si solo los problemas de racionalizacion, son, que es
una “herramienta” importante de que nos servimos, para expresar en unidades
de tiempo la realizacién de un trabajo cuyas circunstancias se han concretado

previamente.

Para la determinacion de tiempos existen dos sistemas fundamentales, los

cuales se explican en forma separada e independiente:
+ Sistema por tiempos elementales previamente determinados.
+ Sistema de medicién por cronometraje o crono analisis.

2.4.3.1. Utilidad del conocimiento de los tiempos

Los tiempos son necesarios para determinar:
+ El plan de produccion
+ El plan de acopio de materias
+ El plan de cargas de maquina e instalaciones
+ Los plazos de entrega
+ Los precios de coste
+ Las necesidades de mano de obra
+ Los rendimientos de una seccion o taller

+ Los salarios con incentivo en funcién del rendimiento
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2.4.3.2. Sistemade unidades de tiempo

1 hora = 60 minutos = 60 segundos (sexagesimal)
1 hora = 60 minutos = 100 partes (minuto centesimal)
1 hora = 100 partes = 100 partes (hora centesimal)

2.4.3.2.1. Sistema sexagesimal

1 hora = 60 minutos = 3600 segundos

1 minuto = 1/60 = 0.01667 horas

1 minuto = 3600/60 = 60 segundos

2.4.3.3. Equipo requerido para el estudio de tiempos

Como lo explica (Niebel, 2009), El equipo minimo requerido para realizar un
programa de estudio de tiempos incluye un cronémetro, un tablero de estudio

de tiempos, las formas para el estudio y un equipo de filmacién,

2.4.3.3.1. Crondmetro

En la actualidad se utilizan cronémetros electronicos como se puede ver en la
Figura 2.5, los cuales proporcionan una resolucién de 0.001 segundos y una
exactitud de *0.002 por ciento. Pesan alrededor de 4 onzas y miden

aproximadamente (4x2x1) pulgadas.
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Figura 2.1 Cronometro digital

Permiten tomar tiempos de cualquier nidmero de elementos individuales,
mientras sigue contando el tiempo total transcurrido, de esta manera

proporcionan tiempos continuos como también regresos a cero.

2.4.3.3.2. Camaras de videograbacion

Las camaras de videograbacion son ideales para grabar los métodos del
operario y el tiempo transcurrido. Al tomar pelicula de la operacién y después
estudiarla cuadro por cuadro, los analistas pueden registrar detalles exactos del

método utilizado y después asignar valores de tiempos normales.

También pueden establecer estandares proyectando la pelicula a la misma

velocidad que la grabacion y luego calificar el desempefio del operario.

2.4.3.3.3. Tablero de estudio de tiempos

Cuando se usa un crondmetro, los analistas encuentran conveniente tener un

tablero adecuado para sostener el estudio de tiempos y el crondOmetro.
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El tablero debe ser ligero, de manera que no se canse el brazo, ser fuerte y
suficientemente duro para proporcionar apoyo necesario para la forma de

estudio de tiempos.

2.4.3.3.4. Formas de estudio de tiempos

Todos los talles del estudio se registran en una forma de estudio de tiempos. La
forma proporciona espacio para registrar, de manera manual, tola la informacion

pertinente sobre el método que se estudia

2.4.3.3.5. Software para el estudio de tiempos

Existen varios paquetes de software disponibles para el analista de estudio de

tiempos.

TimStudy, de la Royal J. Dossett Corp., usa un registrador de datos
personalizado para recolectar datos de manera electrénica y después cargarlos
directamente a una PC para su andlisis, una de las pequefas limitaciones de

adquisicién, es su alto costo y la capacitacion para manejarlo.

En el presente estudio se realizara un disefio de un software de calculo de
tiempos estandar, utilizando la herramienta de Microsoft Excel 2007.

2.4.3.4. Observaciones necesarias para calcular el

tiempo normal.

Segun (Garcia, 2005), la extension del estudio de tiempos depende de la
naturaleza de la operacion individual. EI ndmero de ciclos que debera
observarse para obtener un tiempo medio representativo de una operacion se

determina mediante los siguientes procedimientos:

+ FOrmulas estadisticas

+ Abaco de Lifson
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+ Tabla de Westinghouse
4+ Criterio de General Electric

Estos procedimientos se pueden realizar siempre y cuando se pueda realizar un
gran numero de observaciones, pero cuando el nUmero de estas es pequefio se
utiliza para el calculo del tiempo normal representativo la medida aritmética de

las mediciones efectuadas.

2.4.3.4.1. Formulas estadisticas

Por medio de las formulas s determina el nimero N de observaciones
necesarias para obtener el tiempo de reloj representativo con un error de €%,

con riesgo fijado en R%. Se aplica la siguiente formula:

N=(K—";)+ 1 [2.6]

€.

En donde:

K = el coeficiente de riesgo cuyo valores son:
+ K =1 para riesgo de error de 32 %
+ K =2 para riesgo de error de 5 %
+ K = 3 para riesgo de error de 0.3%

La desviacion tipica de curva de la distribucién de frecuencias de los tiempos de

reloj obtenidos o es igual a:

o= /W+x> [2.4]
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En donde:
+ Xi = los valores obtenidos de los tiempos de reloj
+ x = la media aritmética de los tiempos de reloj
+ N = frecuencia de cada tiempo de reloj tomado
+ N = numero de mediciones efectuadas
+ e = error expresado en forma decimal

2.4.3.4.2. Tabla de Westinghouse

Indica el numero de observaciones necesarias en funcion de la duracion del
ciclo y del numero de piezas que se fabrica al afio. Esta tabla s6lo es de
aplicacidbn a operaciones muy repetitivas realizadas por operaciones muy
especializadas. En caso de que no tengan la especializacion requerida, debera
multiplicarse el numero de observaciones obtenidas por 1.5.

2.4.3.5. Valoracion del ritmo de trabajo

Segun (Garcia, 2005), la valoracién del ritmo de trabajo tiene por objetivo
determinar el tiempo tipo para fijar el volumen de trabajo, determinar costo

estandar o establecer sistema de salarios de incentivo.

Los procedimientos empleados pueden llegar a repercutir en el ingreso de los
trabajadores, en la productividad y, segun se supone, en los beneficios de la

empresa.
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2.4.3.5.1. Métodos de calificaciéon

La calificacion de la actuacion es la técnica para determinar equitativamente el
tiempo requerido por el operador promedio para ejecutar la tarea. Los cuatro

métodos de calificacion existentes son:

2.4.35.1.1. Nivelacion

En este método se consideran cuatro factores para evaluar la actuacion del
operario: habilidad, esfuerzo, condiciones y consistencia.

Cada uno de los factores tiene una escala que permite calificar segun las
caracteristicas de la empresa, actividad y operario

2.4.3.5.1.2. Valoracién sintética

Este método consiste en comparar los tiempos observados con otros
considerados como normales. El evaluador de tiempos determina cual es el
tiempo normal necesario para ejecutar cada movimiento asumiendo que en todo
estudio de tiempos existen movimientos que se encuentran siempre en una

misma secuencia y son idénticos

Este método es mas complejo debido a que se requiere construir un diagrama
bimanual de los elementos seleccionados para el establecimiento de los

tiempos de los movimientos basicos

2.4.3.5.1.3. Valoracion por tiempos

predeterminados

Es una técnica que permite determinar el tiempo que se ocupa en una actividad
por medio de analisis de micro movimientos. La suma de los tiempos se todos
los micro movimientos empleados en una operacién da el tiempo valorado para

esta.
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Si se determina solo el tiempo valorado por un elemento, es posible determinar
el nivel de actuacién del operario al comparar el tiempo que actualmente éste

emplea con el tiempo valorado.

El nivel de actuacion se marca en porcentaje y se emplea un factor de

correccion para todos los demas elementos.

2.4.3.5.1.4. Calificacion objetiva.

Es un método segun el cual se califica el ritmo y la dificultad de trabajo. El
operador se califica de la misma manera que el método de valoracién por
tiempos predeterminados, pero posteriormente se selecciona un segundo factor

de ajuste que toma en cuenta la dificultad del trabajo.

El método a utilizar en el presente proyecto es de nivelacion porque es un
método que permite evaluar tanto caracteristicas del trabajo del operario como
de las condiciones en la cual se encuentra. Se ha considerado importante para
el estudio porque las escalas de calificacién de cada factor son aplicables al
mismo. Se califica la habilidad adquirida por el operario asi como su esfuerzo, y
por otro lado las condiciones de trabajo que ayudaran a la consistencia del

mismo.

2.4.3.5.2. Calificacion por nivelacion.

En este método, también conocido como sistema Westinghouse o factor de
nivelacion, se considera cuatro factores al evaluar la actuacion del operario, que

son habilidad, esfuerzo, condiciones y consistencia.

2.4.352.1. Consistencia

Es el grado de variacion en los tiempos transcurridos, minimos y maximos en

relacion con la media.
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Tabla 2.3 Condiciones que afectan al operario

CONSISTENCIA

0.04 PERFECTO
0.03 | B| EXCELENTE
0.01 | C BUENA
0.00 | D MEDIA
-0.02 | E REGULAR
-0.04 | F MALA
(Garcia, 2005)

2.4.35.2.2. Esfuerzo

Se define como una demostracion de la voluntad para trabajar con eficiencia. El

desempeiio es representativo de la rapidez con la que se aplica la habilidad, y

gue puede ser controlado en alto grado por el operario. Tiene seis clases

representativas.

Tabla 2.4 Calificacion del esfuerzo del operario

ESFUERZO

0.13 | A1 | EXCESIVO
0.12 | A2 | EXCESIVO
0.10 | B1 | EXCELENTE
0.08 | B2 | EXCELENTE
0.05 |C1 BUENO
0.02 |C2 BUENO
0.00 | D MEDIO
-0.04 | E1 REGULAR
-0.08 | E2 REGULAR
-0.12 | F1 MALO
-0.17 | F2 MALO

(Garcia, 2005)
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2.4.3.5.2.3. Habilidad

Se define como “pericia en seguir un método dado” y se puede explicar mas
relacionandola con la calidad artesanal revelada por la propia coordinacion de la

mente y las manos.

Existen seis grados o clases de habilidad asignables a operarios que

representan una evaluacion de pericia aceptable.

La calificacion se traduce luego por su porcentaje equivalente al valor que va de
15 % hasta -22 %

Tabla 2.5 Calificacién de la habilidad del operario

HABILIDAD
0.15 | Al HABILISIMO
0.13 | A2 HABILISIMO
0.11 | Bl EXCELENTE
0.08 | B2 EXCELENTE

0.06 |C1 BUENO
0.03 | C2 BUENO
0.00 D MEDIO
-0.05 | El1 REGULAR
-0.10 | E2 REGULAR
-0.16 | F1 MALO
-0.22 | F2 MALO

(Garcia, 2005)
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2.4.35.2.4. Condiciones

Son las que afectan Unicamente al operario y no a la operacion. La temperatura,

ventilacion, intensidad de la luz y ruido pueden afectar las condiciones.

Tabla 2.6 Condiciones que afectan la actuacion del operario

CONDICIONES
0.06 | A IDEALES
0.04 | B| EXCELENTES
002 |C BUENAS
0.00 | D MEDIAS
-0.03 | E| REGULARES
-0.07 | F MALAS

(Garcia, 2005)

2.4.3.6. Suplementos

Segun (Niebel, 2009), las lecturas con cronometro de un estudio de tiempos se
toman a lo largo de un periodo relativamente corto. Por lo tanto, el tiempo
normal no incluye las demoras inevitables, que quizd ni siquiera fueron

observadas, asi como algunos otros tiempos perdidos legitimos

Como lo explica (Garcia, 2005), existen tres categorias para asignar y descartar

suplementos:

1.- Asignables al trabajador

2.- Asignables al trabajo estudiado

3.- No asignables
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2.4.3.6.1. Asignables al trabajador

Son basicamente las siguientes:

+ Que el operador no desempeiie el trabajo al ritmo normal por falta de

habilidad y/o esfuerzo.

+ Que el trabajador no aproveche totalmente el tiempo disponible de la
jornada de trabajo debido a la utilizacion de tiempos improductivos para

satisfacer necesidades personales

2.4.3.6.2. Asignables al trabajo estudiado

Se consideran asi aquellas relacionadas con las caracteristicas del método y

tipo de trabajo estudiado, como puede ser:

+ Que el operador no desempefie el trabajo al ritmo normal durante la
jornada de trabajo debido a la fatiga acumulada

+ Por elementos extraiios en el método de trabajo, por ejemplo variaciones
en las especificaciones del material y de la herramienta, operacion del
equipo fuera de condiciones normales y cambios temporales de las

normas de calidad.

+ Por elementos contingentes, que son poco frecuentes en el método de
trabajo y no estan considerados en el estudio de tiempos realizados.

2.4.3.6.3. No asignables al método ni al trabajador

Se pueden considerar las siguientes causas:

+ Demora en la actividad del trabajador a consecuencia de dar

instrucciones o recibir informaciéon
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+ Tiempos improductivos debido a interrupciones del proceso productivo,
como por ejemplo falta de material, descompostura del equipo, falta de

energia eléctrica, etc.

2.4.3.7. Tiempo normal

“Consiste en convertir los tiempos observados en el estudio a tiempos
normales, por medio de la calificacion y promediandolos para dar un tiempo
normal a cada elemento.” (Garcia, 2005), la formula para el célculo del tiempo

normal es la siguiente:

Tn=Tc.Fa [2.5]

Donde:

Tn = Tiempo normal

Tc = Tiempo cronometrado
Fa = Factor de calificacion

2.4.3.8. Tiempo Estandar

“Se puede definir como el tiempo que, como término medio a lo largo de la
jornada, se debe asignar al operario para efectuar el trabajo considerado. Suele
expresarse en horas estandar o en minutos estandar. El tiempo estandar puede
ser alcanzado y superado por cualquier operario que cumpla con los requisitos
inherentes as u cargo, pues esta calculado a partir del tiempo normal y tiene
incluido sus respectivos suplementos.” (Garcia, 2005), para llegar al tiempo

estandar elemental se debe proceder con la siguiente formula:

Te=Tn.(1+K) [2.6]
En donde:
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Te = Tiempo estandar
Tn = Tiempo normal
K = porcentaje de suplementos

En caso de que existan elementos afectados por una frecuencia, su formula

cambia a la siguiente expresion:

Te=Tn.(1+K).f [2.7]
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CAPITULO 3

3. DIAGNOSTICO ORGANIZACIONAL

En el presente capitulo analizaremos la situacion actual de la empresa, sus
fortalezas y debilidades; asi como también conoceremos su resefia historica,
COmo su creacion y constitucion, sus objetivos, el macroambiente, los factores

econdmicos, sociales, politicos, ambientales y analisis competitivos.

3.1. ANTECEDENTES

Confecciones Coyote Jeans International es una pequefia empresa familiar
dentro del sector textil, dedicada a la confeccibn y comercializacion de
pantalones jeans para hombres mujeres y nifios. Fue fundada en la década de
los ochenta en la ciudad de Quito y empezé funcionando como un pequefio
taller independiente y artesanal en el centro de la cuidad, méas especificos en el

sector del Tejar.

En sus inicios contaba con 5 trabajadores y 5 méaquinas; con los afos fue
adquiriendo experiencia y reconocimiento en el mercado, por lo que fue
necesario aumentar su capacidad. Para esto, adquirié un terreno en el barrio de
santa Rita, al sur de la ciudad de Quito, y se construyeron las que hoy en dia

son las instalaciones de Coyote Jeans International.

El nombre comercial de coyote jeans internacional se debe a que su propietario,
el Sr. César Errdez, relaciond las caracteristicas de los pantalones jeans de
vaquero, los cuales son cémodos, durables y pueden adecuarse a cualquier
ambiente, con las capacidades de adaptacion de los coyotes en el desierto o en

otro tipo de ambiente.
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Durante su trayectoria desde hace 30 afios, Coyote Jeans International ha
elaborado todo tipo de prendas de tela jeans, pero desde hace algunos afios se
ha concentrado y ha vuelto su giro de negocios a los pantalones jeans para

damas, caballeros y nifios.

Debido a la fuerte competencia leal y desleal que se producido en los ultimos
afos, en especial con la aparicion de productos provenientes de china, la
empresa se ha visto obligada a enfrentar situaciones adversas tales como:

+ Pérdida de clientes
+ Cartera vencida
+ Alto costo de mano de obra
+ Dolarizacion
+ Contrabando
+ Mercado de competencia
Causando asi una caida de los precios y una sobreoferta de productos.

La administracion financiera ha tenido complicaciones en la empresa debido a
gue, en sus inicios, se contaba con un contador de planta, con lo cual no se
tuvo una buena experiencia debido a un mal manejo de los valores; luego se
contrato una empresa que lleve la contabilidad, que de igual manera no
presentaba los informes con los valores sustentables. Actualmente cuenta con
una persona que maneja la contabilidad que no es de némina, pero se siente

comprometida con la organizacion.
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La mano de obra con la que cuenta la empresa en el area operativa no es
calificada ni especializada debido a que para seleccionar el personal no es
requisito indispensable la experiencia laboral, ya que esta se adquiera en la
misma empresa, y se toma mucho en cuenta las ganas y deseos que presenta
la persona de trabajar y de superacion. Pese a esto, el control de calidad al
producto es muy estricto por lo que la filosofia de calidad ha llegado a formar

parte de cada trabajador y por ende de la cultura organizacional en general.

La produccion se la realiza en lotes de minimo 48 unidades, dependiendo de la
magnitud de diferentes pedidos, y ha llegado a producir lotes muy grandes de
hasta 1000 unidades de pedido.

La empresa realiza el disefio de diferentes modelos y estilos segun las
especificaciones y gustos del cliente y de cada pedido. Los modelos que saca al
mercado pueden variar en formas y colores acorde a las variadas necesidades
de los clientes. La empresa se preocupa de darles a los consumidores
exactamente lo que ellos quieren, es por esto que ha logrado permanecer en el

mercado con gran aceptacion.

La calidad de sus productos le han permitido trabajar con importantes cadenas
comerciales como Etatex y Rose’s, proyectando para el futuro trabajar con otras

cadenas especializadas en ropa a nivel provincial y nacional

La empresa se preocupa principalmente por la satisfaccion de sus clientes tanto
internos como externos y realiza sus procesos tratando de mantener estandares

de calidad y excelencia.

3.1.1. CONSTITUCION

La empresa coyote Jeans International fue constituida con la razon social de
Confecciones Coyote Prorraez Cia. Ltda. El 10 de Octubre de 1986 con tres

socios: Sr. César Erraez (Gerente por mas de 20 afos), Sr. Jacinto Alomoto y
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Sr. Olmedo Proafio; afios mas tarde con la salida del Sr. Olmedo Proafio entra
a la compafia el Sr. Edgar Carrién, luego ingresa el Sr. Eduardo Erraez en
reemplazo del sefior Jacinto Alomoto. Actualmente los tres socios que conforma
la empresa son el Sr. César erraez, el Sr. Eduardo Errdez y Srta. Andrea Erréaz

(Actual gerente desde Febrero del 2010).

La empresa se ha enfocado en cumplir algunos objetivos, tanto sociales como

ambientales:

+ Confeccionar y comercializar pantalones de jean de calidad para damas,
caballeros y nifios.

+ Generar trabajo, estabilidad y desarrollo profesional.
+ Reducir los residuos de la produccién a lo minimo posible.
+ Reutilizar algunos recursos para disminuir el impacto ambiental.

3.1.2. LOCALIZACION

La empresa Coyote Jeans International se encuentra ubicada en el sur de la
ciudad de Quito, en el sector de Santa Rita, en la calle Malimpia Oe4-316 y

Apuela, como se observa en la Figura 3.1.
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Figura 3.1 Localizacion Coyote Jeans International

3.1.3. MISION

La mision es una declaracion duradera del objeto, propdsito o razon de ser de
una empresa. Asi mismo es la determinacion de la o las funciones béasicas que
la empresa va a desempefiar en un entorno determinado para conseguir tal

mision

A continuacién se presenta la mision de la empresa:

“‘La empresa Coyote Jeans International tiene como mision la confeccion de
pantalones jeans de alta calidad para la comercializacién en la ciudad de Quito,

con la finalidad de satisfacer las necesidades y expectativas del cliente.”
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3.1.4. VISION

La visién es una declaracién que indica hacia donde se dirige una empresa en
un largo plazo, es la definicion de lo que la empresa quiere en ser en el futuro.

Esta vision recoge las metas y logros planteados por la organizacion.
A continuacion se presenta la vision de la empresa:

“La empresa Coyote Jeans Internacional tiene como visién posicionar la marca
en el mercado nacional y ser el referente como la empresa con mayor

productividad dentro de la industria en un lapso de cinco afios.”

3.1.5. OBJETIVOS

+ Mejorar la cultura organizacional

+ Mejorar la productividad de la empresa

+ Mejorar la satisfaccion del cliente

+ Alcanzar una rentabilidad sobre la inversion mas del 70%

+ Incrementar las ventas en un 50%

3.2. DIAGNOSTICO DE LA SITUACION ACTUAL

Por medio del andlisis de la situacion de la empresa se puede conocer su
rentabilidad actual que sera de vital importancia para valorar, evaluar y analizar

variables y factores pasados, presentes y de tendencia futura.

El realizar un correcto analisis permitird lograr el éxito deseado en el proceso de
analisis de los tiempos de produccion, disefio del método de trabajo y una
correcta distribucion de maquinaria para la construccion de un modulo de

produccion.
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A continuacion se realizara un andlisis interno de Coyote Jeans International.

3.3. ANALISIS INTERNO

Las empresas tienen éxito a largo plazo en un mercado competitivo debido a
qgue puede hacer mejor ciertas cosas que sus competidores, siendo estas
valoradas por sus clientes. Por esta razén es esencial realizar un analisis
interno que nos permita identificar todos los aspectos, tanto positivos como

negativos, que influyen dentro de la organizacion.

3.3.1. ORGANIGRAMA

Coyote Jeans Internacional por ser una organizacion de tipo familiar de
pequefio tamafio. Tiene una estructura piramidal en la cual la toma de
decisiones esta regida practicamente en funcion del nivel jerarquico familiar. En
las decisiones y el buen funcionamiento de la organizacion participa
directamente el padre de la familia, que a pesar de ya no desempefiar la funcion
de gerente general, ofrece la experiencia adquirida en los muchos afios de
trabajo para que en el aspecto operacional, financiero y de recursos humanos la

organizacién funcione correctamente.

En la Figura 3.2 se observa el organigrama de la empresa Coyote Jeans

International.

67



GERENTE GENERAL

y

RECEPCIONISTA

JEFE DE
PRODUCCION JEFE DE VENTAS CONTADOR
[
] ] ] 1
SUPERVISORA DE TECNICO DE
SRODUCCION CORTADOR = BORDADOR VENDEDOR LOCAL
AYUDANTE DE VENDEDOR PUNTO
OrEIRS LAVANDERIA DE FABRICA

Figura 3.2 Organigrama Coyote Jeans International

(Coyote Jeans International)

El apoyo incondicional de todas las areas de la organizacion es un factor clave
para el éxito de la misma, para esto se deben cumplir las funciones necesarias

gue permitan una labor armoniosa, solidaria y encaminada hacia un mismo fin.

Entre estas principales funciones tenemos:

3.3.1.1. Gerencia General

La gerencia General, actualmente a cargo de la Ing. Andrea Erraez, se encarga
de la revision de toda la documentacion, tanto interna como externa, informes y
en general, todo tipo de papeleo formal e informal, que le proporciona a la
empresa la informacion necesaria para la toma de decisiones adecuadas y
acordes a los problemas presentados. De igual manera es la encargada de
entablar relaciones comerciales y negociables con grandes cadenas

comerciales para establecer estrategias de ventas conjuntas.
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Asi mismo, al no poseer la organizacion un departamento de R.R.H.H., la
Gerencia General es la encargada de velar por el bienestar y buen rendimiento
de los trabajadores. Por ultimo, es la encargada de estimular la
intercomunicacion entre distintas areas de la empresa para crear un ambiente

laboral armonioso y de trabajo solidario.

3.3.1.2. Contabilidad

Esta ‘area se encarga del mantenimiento y elaboracion de los estados

financieros y todo lo que refiere al area contable y fiscal.

El area de contabilidad es una de las méas importantes, puesto que
conjuntamente con la gerencia general sabran tomar diferentes decisiones que

podran afirmar los diferentes correctivos para mejorar la gestion empresarial

3.3.1.3. Compras

El departamento de Compras cumple la funcion de ser el enlace directo entre la
empresa y los proveedores, de igual forma interactia internamente con el area
de produccion y lavanderia, puesto que recibe sus requerimientos de productos
como telas, insumos, quimicos, entre otros, para luego realizar un analisis
conjunto con la gerencia de las proformas envidas por los proveedores, para
elegir la propuesta mas favorable para la empresa. Ademas, es la encargada de
negociar los plazos de pago y posteriores desembolsos monetarios a los
proveedores. Como una funcion adicional de este departamento, realiza un
seguimiento de los productos adquiridos para controlar que estos sean de
buena calidad y cumplan con las caracteristicas ofrecidas por los proveedores.
Reporta a la gerencia general y contabilidad.
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3.3.1.4. Produccion

Al referirnos al Departamento de Produccion en la empresa Coyote Jeans
Internacional se debe hablar concretamente de las cinco areas que lo

conforman: disefio, corte, confeccion, lavanderia y bordado.

+ Disefio

La funcion principal de esta area es disefar, sacar patrones y obtener muestras
de los modelos de pantalones que en un futuro seran confeccionados en forma
masiva, estos disefios estan basados tanto en los requerimientos especificos de
los clientes como también basados en la moda actual o tendencia de la
temporada. También se encargara de obtener las escalas de los modelos que
se van a producir y realizar un seguimiento del proceso para verificar que el

producto final sea idéntico a la muestra final.

+ Corte

Esta area recibe las especificaciones del area de disefio que le permite dibujar
los moldes necesarios para los cortes, realiza un programa de corte basado en
las caracteristicas de los pedidos, y posteriormente obtener las partes del

pantaldn que, después de enumerar y tallar, estara listo para su confeccion.

+ Confeccion

El area de confeccion es la encargada de la recepcién de los cortes de tela jean
y el posterior armado de la prenda, también se encarga de realizar los pedidos
de accesorios e insumos necesarios para la confeccion. Realiza el control de
calidad del producto final después de realizado el lavado para luego enviarlo a
bodega de producto terminados. Reporta a gerencia general y compras.

+ Lavanderia
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Esta area cumple la funcion de dar el color respectivo a las prendas ya
confeccionadas de acuerdo a los requerimientos de los clientes tanto internos
como externos. También se encarga de realizar los pedidos respectivos de los
tintes necesarios para su operacion, la custodia de los mismos y su respectivo

control de calidad. Reporta a gerencia general y compras.

+ Bordado

En caso de que el disefio de la prenda requiera de bordado, esta area es la
encargada de cumplir con estas especificaciones, dadas tanto por el disefio

original de la prenda asi como por los clientes.

3.3.1.5. Ventas

El Departamento de Ventas es el encargado de obtener y administras
correctamente los clientes, de igual forma coordinar y controlar la fuerza de
ventas tanto de las personas que trabajan en la empresa como los vendedores
externos. Realiza un seguimiento de la mercaderia entregada a los clientes

para satisfaccién de los mismos.

Al no contar la empresa con un &rea especifica de cobranzas, estas funciones
se las realiza en la misma area de ventas. Entonces respecto a las cobranzas
su funcién es realizar la facturacion respectiva de las ventas, sean estas en
efectivo o a crédito, administrar correctamente la cartera de clientes y enviar
reportes constantes para alimentar el flujo de caja. Reporta a gerencia general y

contabilidad.

3.3.2. CULTURA ORGANIZACIONAL

Parte primordial de una empresa y de su buen desenvolvimiento en su cultura

organizacional, puesto que encierra sus valores, necesidades, creencias,

71



politicas, costumbres y normas que en conjunto le dan una caracteristica Unica

e identidad propia.

Se resalta los valores que posee la empresa como son: la responsabilidad,
lealtad, solidaridad, empleo y amabilidad. Por otro lado, segun la gerencia los

valores que carece la empresa son: comparerismo, compromiso y honestidad.

Observando el ambiente laboral se puede apreciar que es un ambiente amable
y respetuoso. Existe trabajo en equipo en cada éarea, pero la falta de
comunicacion y coordinacién con otras areas no le permite lograr una mayor

eficiencia en los procesos.

Finalmente podemos decir que la filosofia de trabajo es satisfacer necesidades
inmediatas que van apareciendo en el transcurso del tiempo, pero con una
planificacion se podria establecer procedimientos y politicas que generen un

mejor ambiente de trabajo para el personal y para la gerencia.

La empresa tiene varios procesos productivos principales que se llevan a cabo

de la siguiente manera

+ Disefio de la muestra segin requerimientos y pedidos.

+ Compra de materia prima e insumos.

+ Corte de tela mediante el patronaje o molderia indicado en el disefio de
la muestra.

+ Enumerado de las partes cortadas para evitar confusiones y cambios de

tono en el lavado

Bordado si el modelo de la prenda lo requiere.

Armado de la prenda mediante las partes cortadas.

Lavado y tinturado de las prendas.

Limpieza de la prenda y colocacion de accesorios.

Etiquetado, codificado y control de calidad.

-+ F + F

Empaque y almacenamiento.
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+ Distribucion a clientes.

3.3.3. PRODUCTOS Y SERVICIOS

Productos

Como se menciond anteriormente la actividad principal de la empresa Coyote
Jeans International es la confeccion y comercializacion de pantalones jean para

damas, caballeros y nifios.

Los modelos dependeran tanto del segmento al que se dirigen como también de
la moda y temporada en que se encuentren. Dentro del segmento al que se
dirige encontramos que los modelos estan dados de acuerdo a las edades de

los clientes:

+ Infantil: de 2 a 12 afios.

+ Junior: de 13 a 17 afios.

+ Juvenil: de 18 a 35 afios.

+ Clasico: de 36 en adelante.

Cabe recalcar que la empresa también produce lineas ocasionales
dependiendo de la temporada o requerimiento del cliente, estos productos son:
chompas, minifaldas, shorts y ropa de trabajo, todo elaborado en tela jean.
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Servicios:

Como se indico la actividad principal de la empresa es la produccion, pero
también la empresa presta servicios de maquila, tanto en la confeccion como en

el lavado y tinturado.

El nivel de trabajo que se realiza en maquila llega alcanzar el 30% de las

prendas de confeccidn, mientras que el lavado y tinturado alcanza el 50%.

3.3.4. RECURSOS DE LA EMPRESA
El sistema de produccién en Coyote Jeans International S.C. se basa en dos
ejes fundamentales: el recurso humano y la tecnologia adecuada representada

en maquinarias y equipos.

3.3.4.1. Recurso Humano

La empresa Coyote Jeans Internacional cuenta con un grupo de 24
trabajadores con mucha experiencia y talento que le permite que sus productos

tengan un alto grado de competitividad dentro de la industria de confeccion.

La determinacién y descripcion de los puestos y cargos se han venido
adecuando segun el trabajo que se tiene. Actualmente cuenta con 5 personas
en el area administrativa, 2 en lavanderia, 1 en bordado, 1 en corte, 1 en

disefio y 14 en confeccion.

El proceso de seleccion del personal se lo realiza a través del andlisis del perfil
de cada puesto de trabajo. La busqueda de la persona que cumpla con el perfil
se lo realiza por medio de anuncios en el periédico, internet o por medio de la

Bolsa de Empleo de Quito.
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Una vez escogida la persona, se la capacita por un periodo de tres dias y al
cabo de una semana se le realiza una evaluacién para medir sus aptitudes y su

desenvolvimiento.

La filosofia de la empresa es mantener en constante capacitacion a su personal
por lo que, por medio del ICAPI, envia a sus trabajadores a cursos externos de

actualizaciones en las diferentes areas.

Por la falta de una buena organizacion, las actividades esenciales de cada
puesto no estan aun definidas, pero este estudio hard que cada una de las
personas que la conforman realicen las actividades para que asi cumplan con

las expectativas de la empresa dentro de este mercado tan competitivo.

3.3.4.2. Maquina, materiales y equipos

Materiales

Entre los principales materiales que se utilizan para la confeccion de los

productos de Coyote Jeans Internacional son:

+ Tela Jean o Demin, entre las mas utilizadas:

Elisa (Jean Azul-Negro)

O

Natural Strech (Jean Natural)

O

O

Parana (Jean Azul)

(0]

Maringa (Jean Negro y Elastica)
+ Hilos de colores

+ Agujas
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+ Cierres

+ Botones

+ Remaches

+ Etiquetas normales y de lavado

+ Quimicos para lavado y tinturado
Maquinaria y equipo

Las principales maquinas y equipos con las que cuenta Coyote Jeans
Internacional para la confeccion de sus prendas se encuentran en las areas de
Lavanderia, Confeccion, Corte, Acabados y Bordado como lo indica las Figuras
3.3y34y37

En el proceso de fabricacion se utiliza maquinaria textil de tipo industrial. Todas
las maquinas son eléctricas, la distribuciéon y ubicacion de las maquinas en el

proceso de produccion se muestran en la Figura 3.5

La empresa no cuenta con una codificaciéon de cada maquina, tampoco con el
historial de las maquinarias ni de los mantenimientos que han recibido, por lo
que hay algunas maquinas que no estan en funcionamiento por que se esta
buscando una pieza para su reparacién, se desconoce que reparaciones se le
han realizado anteriormente o que piezas han sido cambiadas por parte del

personal anterior.
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LAVANDERIA
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Figura 3.3 Areas de la empresa Coyote Jeans International

(Coyote Jeans International)
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Figura 3.4 Areas de confeccion de la empresa Coyote Jeans International

(Coyote Jeans International)
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Figura 3.5 Distribucién de maquinaria

(Coyote Jeans International)
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LEYENDA
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Figura 3.6 Numeracion de maquinaria

(Coyote Jeans International)

80




QUINA ILABLE
QUINA ILABLE
QUINA IliiLABLE

of
=
o

alo

QUIMICOS Y
COLORANTES

ﬁ ﬁ éSUAVIZANTE

ANTIQUIEBRE

DESEMGOMANTE

00 0 O M0

Figura 3.7 Area de lavanderia

(Coyote Jeans International)
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Lavanderia

En esta area se realiza el lavado y coloracién de las prendas de vestir, se
ubican las siguientes maquinas en la Tabla 3.1:

Tabla 3.1 Maquinas y Equipos area lavanderia

Nombre Funcion |Operacién |Capacidad | Edad Foto

Abastecer
vapor para
Caldero lavadora, |Automatico N/A 6
secadoray

planchas

Realizar

80 kg,
lavado y

Lavadora . Manual | 40kgy 20 15
tinturado

kg
de prendas

Realizar
Lavadora lavado y

de tinturado Manual |5 unidades 15
muestras de

muestras

Exprimir

prendas

Centrifuga Manual 20 kg 15
despues

del lavado
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Nombre

Funcioén

Operacion

Capacidad

Edad

Foto

Secadora

Secado de
la prendas

de vestir

Automatico

20 kg

15

Frosteadora

Permite
degradar el
color de las

prendas

Automatico

20 kg

15

Arrugadora

Arruga las
prendas de

vestir

Manual

1 unidad

Compresor

Proporcion
de aire
comprimido
para las

maquinas

Automatico

N/A

Boyas de

esponjar

Permite
realizar
trabajos de

disefio

Manual

1 unidad

(Coyote jeans International)

Cabe recalcar que ademas de esta maquinaria, Coyote Jeans Internacional

cuenta con 5 tanques reservorios de agua de 500 litros de capacidad cada uno.
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Confeccioén:

En esta area se unen y confeccionan las prendas de vestir con la siguiente

magquinaria que se muestra en la Tabla 3.2.

Tabla 3.2 Maquinaria area de confeccién

Nombre Funcion Operacion | Capacidad Foto
_ Pegar falsos y )
Recubridora Manual 1 unidad
contra falsos
Realizar el ojal para
Ojaladora el boton del Manual 1 unidad
pantalon
Realizar los
Presilladora | pasadores para el Manual 1 unidad
pantalén
Enrollar la pretina
del pantalén para
Enrolladora o Manual N/A
maquina
pretinadora
Cortar los
Cortadora
_ pasadores del Manual N/A
de presillas

pantalén
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Nombre Funcién Operacion | Capacidad Foto
) Pegar la pretina del _
Pretinadora ) Manual 1 unidad
pantalén
Atracadora | Atracar el pantalén Manual 1 unidad
Recta de 1 Coser sobre
aguja cualquier parte del Manual 1 unidad
electrénica pantalén
Unir dos piezas de
Overlock de .
_ tela, cerrar costados| Manual | 2 unidades
5 hilos
y espaldas
Recta de Sobre coser el
dos agujas relojero, bolsillo, Manual 1 unidad
electrénica reata y bocados
Cerrar pierna 'y
Cerradora _ _
entrepierna, pegar Manual | 2 unidades
de codos )
ventajas
Pegar resorte en
Elasticadora | cualquier parte de la| Manual 1 unidad

prenda
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Nombre Funcion Operacion | Capacidad Foto
Botonera Pegar boton Manual 1 unidad
Marcar el contorno .
Talqueadora _ Manual 1 unidad
del bolsillo
Viradora Virar piezas Manual 1 unidad

(Coyote Jeans International)

Acabados

En esta area se dan los acabados al pantalon para su empaque final, se puede

observar la maquinaria en la Tabla 3.3.

Tabla 3.3 Maquinaria del area de acabados

Nombre Funcién Operacion | Capacidad Foto
Pulidora de Eliminar hilos _
_ Manual 1 unidad
hilos sueltos
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Nombre Funcién Operacion | Capacidad Foto
Poner boton y
Remachadora remache en el Manual 1 unidad
pantalon
Plancha Planchar el _
_ ] Manual 1 unidad
horizontal pantalon
Plancha de Planchar el )
) manual 1 unidad
vapor pantalén
_ Etiquetar el _
Etiquetadora ] Manual 1 unidad
pantalon

(Coyote Jeans International)

Bordado

En esta &rea se realizan los disefios sobre la prenda de vestir con la siguiente

magquina en la Tabla 3.4.
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Tabla 3.4 Maquina bordadora

Nombre

Funcioén

Operacion

Capacidad

Foto

Bordadora

Bordar disefios

Automatico

1 unidad

(Coyote Jeans International)

Corte

Aqui se realizan los cortes sobre la tela para su posterior confeccién. La

maquinaria se puede ver en la Tabla 3.5.

Tabla 3.5 Maquinaria del area de corte

Nombre Funcion Operacion | Capacidad Foto
Cortadora Cortar la tela para 1 capa de
_ _ Manual
Horizontal su tendido tela
Cortadora ) 30 capas
) Cortar piezas Manual
Vertical de tela
Perforar la tela en 30 capas
Perforadora o Manual
puntos del disefio de tela
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3.3.5. ELABORACION DEL PANTALON EN LA EMPRESA
COYOTE JEANS INTERNACIONAL

Para la elaboracion del pantaldn clasico se requieren de varias areas operativas

y de numerosas operaciones las cuales las vamos a describir a continuacion

a)

b)

c)

d)

e)

f)

3.3.5.1. Descripcion de areas que dispone la empresa

Coyote Jeans International

Corte

Confeccion

Lavanderia

Acabados

Bordado

Almacenado

3.3.5.2. Resumen del proceso de confeccidon

Cortado

Cosido o Armado del Pantaléon

Lavado y Tinturado del Pantalén

Pulido (Cortado de hilos sueltos)

Planchado

Pegado de botones y remaches
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g) Etiquetado y Control de Calidad

3.3.5.3. Descripcion del proceso de confecciéon de
pantalones

1) Preparacion

1) Al llegar la tela al area de corte se revisa para detectar posibles

defectos en la misma

2) Se realiza los cambios requeridos en la maquinaria como hilos,

folder y patrones

3) Se realiza el dobles al relojero

4) Se cose el relojero a la vista

5) Sobrehilar y pegar vista al forro

6) Se dibuja el bolsillo trasero

7) Se marca el disefio posterior del bolsillo trasero

8) Se cose la etiqueta en la pretina

9) Se unen pretinas

10)Se fija la etiqueta en pieza de altura

11)Se hacen presillas y se cortan las mismas
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2) Delantero

12)Se pasa en overlock la aleta suelta

13)Se pasa en overlock la aleta doble

14)Se cose el cierre en la aleta suelta

15)Se pega la aleta suelta con el cierre en el delantero

16)Se procede a cerrar los tiros delanteros con la aleta doble

17)Se Figura el tiro delantero con la forma

18)Se cose reata sobre bocado delantero con forro

19) Se estabiliza bolsillo

20)Se pasa por overlock el forro del bolsillo delantero

21)Se atraca delantero

3) Posterior

20)Se pegan ventajas en posterior

21)Se cierran tiros posteriores

22)Se pega el bolsillo sobre el posterior

23)Se atraca el bolsillo posterior
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4) Ensamble

22)Se cierran costados

23)Sobre coser costados

24)Se cose la pretina con presillas y marca

25)Cuadro de puntas de pretina

26)Se cierra la entrepierna

27)Se pega etiqueta de cuero

28)Se atracan presillas

29)Se realizan bastas

30)Se realiza ojal

5) Lavanderia

31)Se lleva el pantalén a lavanderia para su conteo y verificacion

32)Se lava el pantalén con anti quiebre, suavizante, detergente, sal,
colorantes y permanganato de potasio como estabilizador

33)Se lava en frosteadora para acabado de degradacion de color

(opcional)

34)Se pone el pantaldn en la centrifuga para sacar el exceso de agua

35)Se coloca el la secadora
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36)Se lleva al area de acabados

6) Acabados

29)Se cortan hilos de pantalén

30)Se corta exceso de presillas

31)Se colocan remaches

32)Se coloca botén metélico

33)Se plancha el pantalon

34)Colocacion de etiqueta de talla y publicidad

35)Se dobla y empaca el pantal6n

3.3.5.4. Partes que conforman el pantaldon clasico de
hombre

A continuacion se describiran las partes que conforman el pantalon clasico de
hombre, tanto en la parte delantera como se observa en la Figura 3.8 y en la

parte posterior como se observa en la Figura 3.9

a) Partes basicas del pantalon
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Parte frontal

| I [= I 44— Pretina
Vista

Bolsillo
Eelojero

Tiro

-4—— Costado
Entrepierna

-\-#—— DBasta

Figura 3.8 Partes que conforman el delantero

(Coyote Jeans International)
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Parte Posterior

4 Pretina
Ventaja

Bolsillo Posterior

Tiro

. Costado
Entrepiemna

.| ¢—DBasta

Figura 3.9 Partes que conforman el posterior

(Coyote Jeans International)

3.3.5.5. Descripcién de los procesos de confeccion que

conforman el pantaldn clasico de hombre

1) Dobladillado y pegado de relojero: consiste en dobladillar el borde
superior del relojero y su posterior costura en una maquina recta de dos
agujas, posteriormente se pega a la vista del pantalén, que es la parte

visible del bolsillo delantero

2) Pegar reata con forro: consiste en pegar una pequeifia cinta en el borde
del delantero con su respectivo forro de bolsillo por dentro del pantalén,

esta sera la mitad del bolsillo delatero
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3)

4)

5)

6)

7)

8)

9)

Recubrir vistas: consiste en pegar la vista del pantalén con la otra parte
del forro del bolsillo

Estabilizar bolsillos: para estabilizar bolsillos se utiliza una maquina recta
de una aguja, este proceso ayudara a dejar el bolsillo y su forro en

posicion fija para su posterior fileteado

Fileteado de forro en bolsillo delantero: es cerrar la parte inferior del

bolsillo delantero en una maquina overlock

Marcado del bolsillo posterior: consiste en utilizar una tiza y marcar el

contorno del bolsillo posterior

Marcado de disefio en bolsillo posterior: con una maquina talqueadora se

procede a marcar el disefio del bolsillo posterior

Pegado de ventajas: se pega una pieza encima del posteior para formar
la cadera

Cerrado de tiros posteriores: en la maquina cerradora de codos se

procede a unir los dos posteriores del pantalén

10)Pegado de bolsillo posterior: se pega el bolsillo posterior en cada lado de

la parte trasera del pantalén

11)Fileteado de aleta suelta y doble: estas dos piezas son las que

conforman la cremallera del pantalon, en la aleta suelta y doble se pasa

por una maquina overlock

12)Pegado de cierre en aleta suelta: se pega el cierre en la aleta suelta
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13)Figurado de tiros delanteros: se coloca la aleta doble y se pone el

delantero izquierdo con el cierre, en una maquina de dos agujas se

1l

procede a pegar y Figurar los tiros delanteros con forma de jota

14)Pegado de etiqueta: se pega la etiqueta en las pretinas, la pretina es la

parte donde se ajusta la correa en la parte de la cintura

15)Unido de pretinas: se unen las pretinas para su posterior enrollamiento

para la maquina pretinadora

16)Cerrar costados: aqui se procede a cerrar los costados del pantalon en

una maquina overlock de 5 agujas

17)Sobre coser costados: es la costura de refuerzo para los costados, va

desde la pretina hasta el bolsillo

18)Hacer presillas o pasadores: se forman los pasadores en una recubridora

y se cortan posteriormente con una medida de aproximadamente 10 cm

19)Pretinar el pantalén: consiste en pegar la pretina antes preparada con

sus respectivas presillas o pasadores y la marca correspondiente

20)Hecho puntas: corresponde al proceso de cerrar las puntas de la pretina

en una maquina recta de una aguja

21)Atracar delantero: para el delantero se atraca la parte inferior de la

cremallera y la unién de los tiros

22)Atracar posterior: se atraca los inicios de los bolsillos posteriores

23)Atracar pretina: se procede a atracar los pasadores de la pretina en la

parte superior e inferior
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24)Hacer bastas: es la costura en la parte inferior del pantalén

25)Hecho ojales: se realiza el ojal de lagrima para el boton metalico

26)Poner botdn: consiste en colocar el boton metalico en la pretina

27)Poner remaches: se colocan 6 remaches en el pantalon clasico

3.3.6. DIAGRAMA DE ISHIKAWA

Mediante el presente diagrama se pueden observar las causas y el efecto de
los diferentes factores. En la Figura 3.10 se puede observar el diagrama de

causa y efecto.
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PERSONAL

MAQUINAS

Egoismo
9 Mala distribucion

Falta de capacitacion de las maquinas

y entrenamientos
Desmotivaciéon

X Incorrecta calibraciéon
Falta de compaifierismo

MATERIAL

Almacenamiento lejano

Almacenamiento
sin clasificacion
Falta de
mantenimiento

Transporte incorrecto
de materia prima

PRODUCCION LENTA

Inexistencia de un método estandar
Falta de tiempos estandar
de produccién
Mucho personal nuevo Lotes de producciéon
pequefios

Falta de
administracién
de los inventarios

Distancias largas
entre procesos

MEDICIONES

Y
COSTOSA

Inadecuado disefio

y aprovechamiento
de las

instalaciones

Corredores sucios
con mermas
provenientes de
cada uno de los
procesos

Falta control
de eficiencias

Falta
de limpieza

Figura 3.10 Diagrama de Ishikawa

(Coyote Jeans International)
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3.3.7. DIAGRAMA DE RECORRIDO

El diagrama de recorrido obtenido de la situacion actual en la confeccion de los
pantalones, muestra la secuencia cronolégica de las actividades que se

realizaban en el proceso de cosido.

El diagrama de recorrido se utilizd para registrar costos ocultos no productivos
tales como distancias recorridas que no agregaban valor al pantalén, demoras
en transportes y almacenamientos temporales, que al ser detectados fueron

analizados para tomar medidas y tratar de eliminarlos o0 minimizarlos.

El diagrama de recorrido de las operaciones sin la aplicacion de herramientas

de ingenieria de métodos se muestra en la Figura 3.11:

Diagrama de recorrido del posterior:
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Figura 3.11 Diagrama de recorrido del posterior

(Coyote Jeans International)

101



Detalle de sub-ensambles:

a) Transporte de bolsillos para dobladillar

b) Dobladillado de bolsillo

c) Transporte de bolsillo dobladillado

d) Sefalado de bolsillo para pegado

e) Transporte de bolsillo sefialado para talquear

f) Talgueado del bolsillo dobladillado

g) Transportar bolsillo talqueado y dobladillado

h) Realizar el disefio talqueado

i) Transportar bolsillo para pegado en posterior

Detalle de ensambles:

1. Transporte de cotillas y posteriores

2. Pegado de cotillas en posterior

3. Transporte de posterior para pegar bolsillo

4. Pegado de bolsillos sobre el posterior

5. Transporte de posterior para cerrar los tiros

6. Cerrado de tiros posteriores
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7. Transporte de posterior para atracar

8. Atracar posterior

9. Transportar posterior para cerrar costados
10.Esperar al delantero para cerrar costados

El diagrama de recorrido del delantero se muestra en la Figura 3.12:
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Figura 3.12 Diagrama de recorrido del delantero

(Coyote Jeans International)
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Detalles de sub-ensambles:

a) Transportar delantero para poner reata

b) Colocacion de reata con forro interior

c) Transportar delantero con reata hacia maquina de 2 agujas

d) Transportar relojero para dobladillar

e) Dobladillar y pegar relojero en vista

f) Transportar relojero para pegar falso

g) Pegar falso en vista

h) Transportar delantero con relojero

Detalle ensamble:

1) Estabilizar bolsillo delantero

2) Transportar para cerrar bolsillo

3) Cerrar bolsillo delantero

4) Transportar para cerrar tiros delanteros

5) Cerrar tiros delanteros y realizar disefio de cierro (disefio en “J”)

6) Transportar delantero para atracar

7) Atracar delantero
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8) Transportar para cerrar costados

9) Esperar al posterior para cerrar costados

El diagrama de recorrido del ensamble se observa en la Figura 3.13:
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Figura 3.13 Diagrama de recorrido del ensamble final

(Coyote Jeans International)
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Detalle de sub-ensambles:

a) Realizar presillas o pasadores

b) Transportar pasadores para pretinar

c) Esperar para la colocacion de pasadores

d) Transportar pretinas

e) Unir pretinas

f) Transportar pretinar para enrollar

g) Enrollar pretinas para la maquina pretinadora

h) Transportar rollo de pretinas hacia maquina pretinadora

i) Esperar para pretinar pantalén

Detalle de ensamble:

1. Cerrado de costados

2. Transportar para pespuntado de costados

3. Pespuntado de costados

4. Transportar para cerrado de entrepierna

5. Cerrado de entrepierna

6. Transportar para pretinar el pantalon
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7. Pretinar el pantaldn con pasadores

8. Transportar pantalén para rematar puntas

9. Remate de puntas

10. Transportar para atracar pantalon

11. Atracar pantalon

12. Transportar para realizar bastas.

13. Realizar bastas

14. Transportar para hacer ojales

15.Hacer ojales

3.3.8. DIAGRAMA DE OPERACIONES

El diagrama de operaciones muestra de manera sintetizada las operaciones

gue conforman el pantalon clasico y sus respectivos tiempos de produccion.

A continuacion se puede apreciar el diagrama de operaciones en la Figura 3.14.
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Subensamble posterior

Trasportar holsillos
parasefialar (403

Sefialar bolsilos con fiza
(239)

Transporar holsilo
paratalguear ~ (209)

Talquear bolsilo
(2215)

Transportar para doblacillar
(359)

Dobladillr bolsilo
(2239)

Transportar para sefialar
(t0s)

Sefialar bolsilo
(80s)

Transportar para acentar
balsilo (20}

Posterior
Transportar posteriores y cotilas
(109)

Pegar cofilas en posteriores
(359)

Transportar posteriores
(589)

Acentar holsill posterior
(L)

Transportar para atracar
(259)

Atracar posterior
(L79)

Transportar para cerar o
(459)

Cerrar tiros posteriores
(299)

Transportar para cerar costados
(269)

Esperar al delantero para cerar costados

Subensamble delaniero Delantero
11 ) Transportar relojero y vistas 16 ) Transsportar delanteros
(309) (109)
0 Dobladillar relojero 13 ) Pegar contrafalso con delantero
() (8L9)
@ Acentarrelojero envistas 17 ) Transportar delantero
(13s) (629)
I» Transporar relojeros 1 | Estabilizar bolsilos
(209) (653)
9|13 Transportar aletas suetas ydobles | 18 ) Transportar para cerrar holsilo
parafletear  (309) (303)
0 Filetear alets stefas y dobles 15 ) Cerar bosilos
(229) (329)
Transportar aletas Suetas ydobles | 19 ) Transportar para cerrar tiros
Para pegar ciere (359) delanteros (t55)
Pegar cierre enalefa Suelia 15 ) Cenadode firos delaeros con
(2Ls) modeloen'y"  (63s)
Transportar aleta con cierre 0 ) Transporiar paa cenar costados
pegado (359) (459)
2| Esperaral posterior para cerar

costados Ensamble
X0 J Cenado de costados
Subensamble Amado (1475
% ) Transorlar para pespuntar costados
“ Transporar Pretinas (259)
(499)
2 ) Pespurtado de costados
@ Unir pretinas para envollar (785)
(279)
1 ) Transportr paa cemar eiepiema
Transportar pretinas para envollar (359)
(499)
22 ) Cerarenrepiema
Envollar prefinas (159)
(L20)
28 ) Transporar para pretinar
ﬂ Transportar pretinas para prefinar (49s)
(309)
3 ) Prefinar pantalon
(699)
= ﬂ» Transportar tela para hacer pasadores
(409) 29 ) Transportar para remate de puntas
(59)
Hacer pasadores
(59 2 ) Hacer remate de punias
(959)
“ Transporiar pasadores para preinar
(59 3) ) Transportar para atiacar
(59)
Esperar pantaldn para pretinar
%5 ) Atiacar pantaldn
(769)
31 ) Transportar para hacer hastas
(239)
% ) Hacerbastas
(#59)
31 ) Transporar para hacer ojal
(159)
77 ) Hacer ojalenpantaldn
(L56s)

Figura 3.14 Diagrama de operaciones antes de la implementacion

(Coyote Jeans International)
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En la Tabla 3.6 podemos observar el cuadro resumen del diagrama de

operaciones, donde se muestra el nimero de operaciones, transportes y

demoras.

Tabla 3.6 Resumen diagrama de operaciones antes de la implementacion

Resumen
Simbolq Descripcion # de eventos
O OPERACION 27
|:> TRANSPORTE 32
) DEMORA 3

3.3.9. DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO

El diagrama de flujo de proceso contiene los pasos a seguir para la

confeccion del pantaldn, los transportes, las demoras, las inspecciones y el

almacenamiento de los mismos. En la tabla 3.7 se puede observar el

diagrama de flujo de proceso antes de la implementacién
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Tabla 3.7 Diagrama de flujo de proceso

(Coyote Jeans International)

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO ) COY & Jeans
- - INTERNACIONAL
U bicacidn: Coyote Jeans Internaticonal RESUMEMN
Diagrama Nro. =z Hoj=a o ACTIVIDAD Actual Propucesto Economia
Proceso: Confeccitn de jean clasico Operadccen L ] =1
Actividad Transporte [——+1 ¥
Empiezra: Recibir hoja de produccién Espera — a
Termina: Colocar pantalones en carretillz Inspeccidsn —3 E S
MeErodo: Acrual I x I Fropucgﬂ:o:l Almacenamiento ~ a
Elaborado por:  Luis Galarza Distancia (metros) 1815
Cantidad: AR Jeans Fecha: now-12 Tiempo dolo ET:-EE§
Dise | e SIMBOLOGIA
~Nro DESCRIPCION e O BSERVACION
[Coa) =) £ > I::> — I:I ;
a Recepcion de la Hoja de Produccisn =1 Lamm ] = — e ~
= Ubicar pieras cortadas en estanteria de corte a7 < E: — == ~
= Esperar insumos de bodega 300 < > > — ~
.
4  [Transportar insumos a cada maquina 3I7S [ i — — ~
Transortar boisillos cortados desde estanteria hasta > — — =~
= Py aa <0
mesa de sefialado. | -
6 |SERALADO DE BOLSILLO PARA COSTURA EXTERMNA =23 —_ | m— — "
4 Transportar bolsillo postarior hasta maquina talgueadora 3 20 O ? —— — — :
= SENALADCO DE BOLSILLO POSTERIOR COMN TIZA 22 ( D E
= Transportar bol o posterior hasta maqguina recta de 2 aguja a1z =T o § = — — ~
o DOBLADILILAR BOLSILLOY POSTERIOR 25 ( D :I
22 |TErsPortarbolsilos dobladillados a maquina rectade 1 - > } — — ~
aguja e i
1z [FIGURAR BOLSILLO POSTERIOR =23 ( > — — ~
- s S
a3 |Tensportar cotillas desde estanteria hasta maquina . o ﬁ —> — ~
cemadora de codos. 70 - i
14 |[ENcoTILLAR “ax ( = = —
15 |transportar parte posterior para acentar bolsilo 2z sa < = — — ~
a1s ACENTAR BOLSILLO POSTERIOR aAxa 1\. D :I
17 [Transportar postaror para carrar tiros a as < ; — — ~
1=z | CERRAR TIROS 30 ( = — —
e
19 |(trmnsporar posterior a overiock para cerrar costados Fd 25 < l — — ~
20 |[Transportar aletas sueltas y dobles a overdock a1z "% C) ﬁ | m— — ~
Transportar aletas sueltas y dobles a maquina recta de 2 > } — — ~—
22 |opujas = as I
23 (PEGAR CIERRE EN ALETA 2= > — — ~
24 |[PEGAR CIERRE EN DELANTERC 27 > — == ~
25 |FIGURAR CIERRE ¥ CERRAR TIROS DELANTERO 119 —_— | — — o
it -
26 [Transportar formros de bolsillos y vistas a maquina cerradora s (=] 5 — — ~
27 CERRAR FORROS DE BOLSILLIOS EN VISTAS a1 D D
252 [ Transportar formros a maquina recta de 2 agujas -3 "% ; — — ~
) PEGAR FORRO BOLSILLOS EN DELANTERO s D :I :
20 |(PESPUNTADO DE BOLSILLOS s > — — ~
e
21 (Transportar delanterc para estabiizar E =3 _? = — — ~
22> ESTARILIZAR BOLSILLOS = D D :
an Tmasportar relojeros desde estanteria de corte hacia - } — — v
mEquina recta de 2 agujas =0 il
24 |(DOBLADILLAR RELOJERO E > — — ~
35 [PEGAR RELOJIERO 106 r > — — ~
2e |TT=nsportarcinta reflactiva desde estanteria de corte hasta < (] j — C <~
maEqguina recta de 1 aguja =20 i
7 PEGAR CINTA REFLECTIVA 200 ( D E
25z [ Transportar delantero a overlock 10 s O ? = — — ~
29 (CERRAR BOLSILLO 24 ( — — — S~
a0 |Transportar delanterc a overlock = as L) ; z — — ~
a1 |CERRAR COSTADOS 219 (: — —
A4z [ Transportara recta de 1 aguja a -3 O . | m— — ~
43 |PESPUNTAR COSTADOS ¥ ETHQUETAR o0 —_ —— | — | ~
a4 | Transportar delanterc a overlock a as [alin ] == — — -~
as | CERRAR ENTREPIERMA s (_ | = — —/ ~
a6 |Transportar pretinas desde estanteria de corre a=z as L) ? z — — ~
a7 |UNIR PRETINA 29 ( — - ~
a8 | Transportar pretinas unidas a pretinadoms a 20 [ et — — ~
as  |PRENINAR a9 —_ — —l ~
S0 [Transportar pantaion a recta de 1 aguia para rematar puntas a zs < = — — ~~
51 |REMATAR PUNTAS o5 y [—3 [ —-1 — ~
sz [Transportar pasadores desde estanteria de corte a=z ao [ ? = — — ~
53 |HACER PASADORES 25 y — — —l ~
sS4 [(Transportar pantalén para atracar a 25 [] ? — — ~
S5 |ATRACAR POSTERIOR s ( — —— — ~
S5 |ATRACAR DELANTERO 10 + |—— — — ~
sz [Transportar pantaksn para hacer Bastas a 2= [ ‘} — — -
= HACER BASTAS =0 (“ [ —— 4 — — g
a0 Transportar pantaldn a ojaladora . s o } — — v
=
61 [HACER OJsLES as= c —_— [ — — ~
- . T i T ey
62 |Ponerenlacamrerilla para transportar a lavanderia oS =20 [ [—— % [ — — [~ <
asa,s Imaa 33 25 a a a
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En la siguiente Tabla 3.8 se observa un cuadro resumen del diagrama de
flujo de proceso anterior

Tabla 3.8 Resumen diagrama de flujo de proceso

TOTAL
RESUMEN DE ACTIVIDADES
ACTIVIDAD TIEMPO

Operacion 31 1617
Transporte 28 1421

Espera 1 300

Inspeccion 1 31

Almacenamiento 1 30
Tiempo Total (s) 3399 3399

Distancia Total (m) 181,5

Aqui podemos observar que el tiempo total del pantalén jean clasico es de

3399 segundos que trasformando a minutos nos da un tiempo de 53 minutos
con 39 segundos.

Con la informacion de esta tabla podemos realizar la Figura 3.15
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Figura 3.15 Tiempo en segundos de las actividades del diagrama de flujo

de proceso

Aqui se puede observar de manera clara el tiempo utilizado en la
confeccion, en el transporte, las esperas, las inspecciones y el
almacenamiento. En la Figura 3.16 se observa el nimero de actividades que

requiere cada proceso del pantalén clasico.

28
i Actividad
1 1 1
Ay By S
)

& 0{0 K Y
(bo (\%Qo Q/GJQ Q 'bé‘\
R &\fb \(‘% @000

25 A
20 A

15 A

10 A

35 1 31
Qe

Figura 3.16 Numero de actividades requeridas
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3.4. ESTUDIO DE TIEMPOS

3.4.1. NUMERO DE OBSERVACIONES

Para el proceso de confeccién de pantaldn jean clasico primero debemos

establecer el nimero de observaciones.

El ndmero de observaciones se estableci6 por medio de la tabla
Westinghouse. Las tablas Westinghouse nos sirven de orientacién para
determinar el numero de ciclos a cronometrar, tomadas del manual of study
procedure de la Westinghouse Electric Corporation.4, debido a que el uso de
esta tabla es aplicable a operaciones muy repetitivas, como el caso de las

operaciones del proceso de elaboracion de pantalones.

El tiempo estandar que nos proporcioné el Gerente de la Empresa fue de 22
minutos para los 27 procesos de la confeccion del pantaldon, que fue
obtenido en base a la experiencia adquirida a lo largo del tiempo que tiene

funcionando la empresa.

Entonces el tiempo promedio por ciclo es igual a 20/60= 0,33 min por ciclo.

Por lo general, para el disefio de pantalon de caballero clasico se fabrican
entre 1,000 y 8,000 pantalones al afio, que también este dato fue

proporcionado por el Gerente de la Empresa.

Con los datos anteriores se obtiene el nimero de observaciones en la tabla
Westinghouse, buscando el valor de la celda que intercepta la columna de
1,000 a 10,000 (rango de produccion por afio) con la fila de 0.0366 horas
(horas por ciclo). Por lo que el nimero de observaciones es igual a 15, como

se puede observar en la Tabla 3.9.
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Tabla 3.9 Ciclos de cronometrado Westinghouse

Ndmero minimo de ciclos a

estudiar
Cuando el tiempo por | Actividad
pieza o ciclo es: mas de 1,000 a [ Menos
10,000 por | 10,000 |de 1,000
afio
1.000 horas 5 3 2
0.800 horas 6 3 2
0.500 horas 8 4 3
0.300 horas 10 5 4
0.200 horas 12 6 5
0.120 horas 15 8 6
0.080 horas 20 10 8
0.050 horas 25 12 10
0.035 horas 30 15 12
0.020 horas 40 20 15
0.012 horas 50 25 20
0.008 horas 60 30 25
0.005 horas 80 40 30
0.003 horas 100 50 40
0.002 horas 120 60 50
Menos de 0.002 horas 140 80 60

(Garcia, 2005)

3.4.2. TIEMPO SEXAGESIMAL

Para el presente estudio de tiempos se utilizara el formato de tiempo

sexagesimal, ya que el cronometro adquirido en la empresa Coyote Jeans

International tiene dicho formato de tiempo.
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3.4.3. ANALISIS DE LA SITUACION ACTUAL DEL PROCESO
DE CONFECCION

En la seccién de confeccion de los pantalones de la empresa Coyote Jeans
International, se llego a detectar que la elaboraciéon de pantalones no se
realiza en un proceso continuo de fabricacion, ya que las operaciones no van

seguidas una de otra.

Debido a que el proceso es encontrado, no existe una similitud en el tiempo
de realizacion de cada una de las operaciones, y cuando la operacion
requiere mucho mas tiempo, se utiliza mas de una estacion de trabajo para

ayudar al ritmo de la confeccion.

Todas las operaciones que se realizan para la elaboracion de pantalones
son manuales y se hace uso de maquinaria textil industrial. Las operaciones
requieren habilidad en el uso de las maquinas y precisién al trabajar las

piezas, ya que se debe mantener el ritmo de la produccién

A continuacion se detalla los principales problemas encontrados:

Existen muchos tiempos perdidos y demoras en el area de cosido, ya que al
no existir una planificacion de la produccion, no se puede mandar a sub
ensamble piezas pequefias como bolsillos, forros o contrafalsos y estas
mismas operaciones se realizan junto con toda la del pantaldn, por lo tanto
cuando existe algun pedido grande se produce en forma de cadena y se
acumula mucho producto en proceso hasta que la operaria termine de

realizar el sub ensamble y pueda realizar otra accion o pasar a otra maquina.

No existe un estudio de tiempos y movimientos, por lo cual resulta imposible
saber la eficiencia de las operarias y su cantidad producida por hora, por
ende no se puede dar fechas estimadas de terminacion de la produccion
para los clientes, dando a relucir el problema de la falta de seriedad con el

cliente.
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No existe una correcta distribucion de maquinaria, por lo que las operaciones
se retrasan y existen muchos movimientos innecesarios, las operadoras
pierden tiempo en el cambio de maquinaria y por lo tanto aumenta el tiempo
de preparacion de maquinaria y esfuerzo debido a que la también tienen que

transportar el inventario en proceso para su confeccion.

No existe un programa de mantenimiento preventivo, esto conlleva a que

cuando existe una falla de maquinaria se pierde tiempo hasta su reparacion.

No existe un correcto método de confeccién, por lo que las operaciones se

realizan por experiencia que por conocimiento.

No hay un control de calidad en algunos procesos que conforman la
confeccion de pantalones, y cuando existen fallas en algunos procesos de
cosido, estos errores no son reportados y tampoco son corregidos por los
operarios; por lo que estas acciones ocasionan pérdidas en la confeccion de

pantalones.

Otro problema es que los obreros conocen solo ciertos procesos y cuando
llega a faltar una persona no hay otra para remplazarla, produciendo
demoras en el flujo de la confeccién. Ademas no hay un trabajo en grupo ni
una secuencia légica de las operaciones que conforman la confeccion de

pantalon jean.

3.4.4. HOJA DE TOMA DE DATOS MANUAL

Para un estudio de tiempos es necesario tener un formato para una hoja de
toma de datos manual, como ya lo especificamos en el Capitulo I, aparte de

esta hoja también necesitamos una tabla de apoyo y un cronometro digital.

A continuacion se presenta la hoja de tiempos de toma manual.

Aqui podemos observar que se debe incluir el nombre de la operaria, la
maquina utilizada, el médulo en el que trabaja, el tipo de trabajo que realiza,

la frecuencia y la calificacion del método de trabajo.
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El modulo de trabajo es la seccion o el area donde se desempefa el trabajo.

El tipo de trabajo que realiza es muy importante, ya que por medio de este
se calcula la valoracion y estimacion de los suplementos para la operacion a

realizar.

La frecuencia consiste en el nimero de veces que se realiza la accion, por
ejemplo en un pantalon hay dos bastas, por lo tanto se puede tomar el
tiempo de operacion de una sola basta y luego multiplicarlo por dos, cabe
recalcar que para realizar este tipo de procedimiento se debe tener mucha

experiencia en toma de tiempos.

La calificacion del método se realiza en dos etapas, la primera seria
observar la dedicacion que se pone en realizar el trabajo, es decir si esta
proactiva o reactiva. La segunda etapa es ver la velocidad y la coordinacion
de sus acciones, es decir si lo hace rapido pero sin calidad o si lo realiza
lento solo por la toma de tiempos.

Para la siguiente hoja de tiempos es muy importante tener un cronometro
gue cuente en vueltas, es decir que muestre el tiempo total y el tiempo por
vuelta, esto ayudara a ver si los tiempos tiene tiempos parecidos y que no

exista mucha variabilidad, como se observa en la Tabla 3.10
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Tabla 3.10 Hoja de toma de tiempo manual

REFERENCIA COLOR
DESCRIPCION TALLAS
MATERIAL
. SAM ESTUDIO DE TIEMPOS PROM
DATOS SECCCION FREC. MT i
ACTUAL OPERACION 1 | 2 |3 [a]| 55 | (se9 SAM (min)
NOMBRE
MAQUINA TRLIBP/?JO
FECHA DE 1
. SAM ESTUDIO DE TIEMPOS PROM
DATOS SECCCION FREC. MT i
ACTUAL OPERACION 1 2 3 4 5 | (seq) SAM (min)
NOMBRE
MAQUINA TRLI;,/SJO
FECHA DE 1
. SAM ESTUDIO DE TIEMPOS PROM
DATOS SECCCION | FREC. MT i
ACTUAL OPERACION 1 2 3 4 5 | (seq) SAM (min)
NOMBRE
MAQUINA TR./I;I;/SJO
FECHA DE 1

3.4.5. SUPLEMENTOS

Las concesiones o suplementos se obtuvieron de la Tabla de Suplementos
de la OIT que se indica en el Anexo A, de las cuales se consideraron, entre
los suplementos constantes, los necesarios para mantener el bienestar del
empleado, por ejemplo las idas al bafo, beber agua, etc. Entre estos

suplementos se encuentran:
e Los suplementos personales equivalentes a un 7%
e Los suplementos por fatiga equivalentes a un 4%.

En los suplementos variables se encuentran los suplementos por posicion
incbmoda, ya que los operarios deben agacharse un poco al realizar la

operacion, y equivale a un 2%.
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También encontramos los suplementos de atencion requerida, y esta
equivale a un 2%; y por ultimo encontramos los suplementos por monotonia
de nivel alto, debido a la repeticion de las operaciones, que es equivalente al
4%.

Sumando los suplementos obtenemos un total de 19%, lo cual indica que
con este porcentaje de tiempo debemos compensar la fatiga y demoras en el
trabajo.

3.4.6. TIEMPOS CRONOMETRADOS

Los tiempos cronometrados correspondientes a cada proceso son los que se

observa en la Tabla 3.11;
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Tabla 3.11 Estudio de tiempos antes de la implementacion

COYOTE JEANS INTERNATIONAL

ESTUDIO Y REVISION DE TIEMPOS

REFERENCIA PANTALON CLASICO COLOR AZUL FICHA N° 1
DESCRIPCION PANTALON CLASICO CON CINTA REFLEXIBLE TALLAS 32-34-36-38-40-42 REVISADO
MATERIAL INDIGO
Método: Actual
TIEMP xagecimal TIEMP ntecimal EVA F
DATOS SECCCION | FREC. OPERACION i [zl OS (centecimal) | Prom = SUPLEM. | TN SAM 1S AM (min)
1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 | (se9) | rRrmo | mET centecimal
NOMBRE |Silvia Collahuazo 1 ) SENALADO DE | 010 [ 0.21 [ 030 0,41 050 [0,10 [0.21| 0,30 | 0,41 [ 0,50 | 9,10 | 099 | 1,19 2
MAQUINA [MAN Traedo BOLSILLO PARA | 1,00 | 1,08 | 1,17 [ 1,26 | 1,34 | 0,60 | 0,68 | 0,77 | 0,86 | 0,94 | 0,09 FC 5 |oe| 011 0,27 0,27
=
FECHA  [30/07/2012 LINEAL pE 1 |COSTURAEXTERNAT 431153 | 2,06 (2,14 | 2,26 | 1,03 [ 1,13 | 1,26 | 1,34 | 1,46 0,10 1,18
DATOS ST e EEEE TIEMPOS (sexagecimal) TIEMPOS (centecimal) PROM EVA FC SUPLEM. ™ SAM SAM (min)
1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 | (sed) | rrmo | MET centecimal
NOMBRE |Silvia Collahuazo 1 ) SENALADODE | 0,10 { 0,20 | 0,27 0,35 0,43 0,10 | 0,20 | 0,27 [ 0,35 [ 0,43 | 009 | 0,99 [ 2129 | _
; TIPO BOLSILLO <
MAQUINA = |o19
Q MAN TRABAIO POSTERIOR CON | 953 [ 1,00 | 1,10 | 1,16 | 1,25 | 0,53 | 0,60 | 0,70 | 0,76 | 0.85 | 0,08 FC o 0,10 0,23 0,23
FECHA  [30/07/2012 LINEAL DE 1 TizA 1,31 1,38 | 1,48 | 1,52 [ 2,02]0,91 | 0,98 | 1,08 | 1,12 | 1,22 | 0,07 1,18
. . TIEMPOS (sexagecimal TIEMPOS (centecimal EVA FC
DATOS SECCCION | FREC. OPERACION (sexag ) ( ) |Prom supLem. | T SAM | 6 A M (min)
1 2 3 4 5 1 2 3 a4 5 | (se9) | rrmo | MET centecimal
NOMBRE |Silvia Collahuazo 1 ) DOBLADILLAR | .2:08 | 0.15 | 0.26 0,37 0,43 0,08 | 0,15 0,26 | 0,37 | 0,43 | g,09 [ 099 | 1,19 2
MAQUINA |R2A TRABAIO BOLSILLO 0,50 0,56 | 1,00 | 1,12 | 1,19 [ 0,50 | 0,56 | 0,60 [ 0,72 | 0,79 | 0,07 FC 5 |09 010 0,23 0,23
[t
FECHA  [30/07/2012 LINEAL DE 1 POSTERIOR 1,28 [ 1,34 | 1,42 |1,51|2,01]0,88 0,94 | 1,02 [ 1,11 [ 1,21 | 0,08 1,18
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Tabla 3.12 Estudio de tiempos antes de la implementacién (Continuacion)

. . TIEMP xagecimal TIEMP ntecimal EVA F
DATOS SECCCION | FREC. OPERACION OS (sexagecimal) 0S (centecimal) | PROM C . N S S A M i)
1 2 3 4 | s 1 2 3 4 5 | (se9) | rrmo | MET centecimal
NOMBRE |[Silvia Collahuazo 1 ) 055 | 1,42 | 2,38 |3,31|4,28| 055 1,02 | 158|211 |268| o054 | 097 | 1,29 _
. TP ACENTAR BOLSILLO <
[
MAQUINA |R1A TRABAIO POSTERIOR 524 | 6,31 | 7,25 | 8,24 9,23 3,24 | 3,91 | 4,45 | 5,04 | 5,63 | 0,59 FC 5 019 0,66 1,57 2,37
FECHA  |30/07/2012 LINEAL | DE1 10,27 |11,24|12,23|13,23|14,23| 6,27 | 6,84 | 7,43 | 8,03 | 8,63 | 0,60 1,15
. . TIEMP Xi imal TIEMP ntecimal EVA F
DATOS SECCCION | FREC. OPERACION OS (sexagecimal) OS (centecimal) | PRoM C I S5 AM i)
1 2 3 a4 | s 1 2 3 4 5 | (se9) | rrmo | MET centecimal
NOMBRE [Silvia Collahuazo 1 ) 0,10 (0,22 | 0,36 | 0,49 [ 1,02 [ 0,20 [ 0,22 | 0,36 [0,49 [ 0,62 | 012 | 099 | 1,29 _
- <
MAQUINA |CER TRABAIO ENCOTILLAR | 1,15 | 1,20 | 1,41 |1,52| 2,07 | 0,75 | 0,89 | 1,01 | 1,12 | 1,27 | 0,13 FC 5 [o19] 015 0,35 0,35
=
FECHA  |30/07/2012 LINEAL | DE1 2,19 | 2,32 | 2,46 | 2,57 3,07 | 1,39 | 1,52 | 1,66 | 1,77 | 1,87 | 0,12 1,18
TIEMP Xi imal TIEMP ntecimal EVA F
DATOS SECCCION | FREC. OPERACION EoME R REs il OS (centecimal) | prom < SUPLEM. | TN SAM 1S AM (min)
1 2 3 4 | s 1 2 3 4 5 | (se9) | rrmo | MET centecimal
NOMBRE |[Silvia Collahuazo 1 0,19 (0,40 | 0,59 | 1,20 [ 1,39 [ 0,19 [ 0,40 | 0,59 (0,80 [ 0,99 | 020 | 099 | 1,29 _
p 1 <
MAQUINA |CER TRABAIO CERRARTIROS | 2,00 | 2,18 | 2,41 |3,03| 3,21 1,20 | 1,38 | 1,61 [ 1,83 | 2,01 | 0,20 FC 5 |09 024 0,29 0,29
=
FECHA  |30/07/2012 LINEAL | DE1 3,40 | 3,59 | 4,23 | 4,48 | 5,08 | 2,20 | 2,39 | 2,63 | 2,88 | 3,08 | 0,21 1,18
. . TIEMP X imal TIEMP ntecimal EVA F
DATOS SECCCION | FREC. OPERACION EllE=RaREs el OS (centecimal) | prom < supLem. | TN SAM 1S AM (min)
1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 | (se9) | rirmo | MET centecimal
NOMBRE |[Silvia Collahuazo 1 ) 0,10 (0,20 | 0,31 | 0,42 [ 0,49 [ 0,20 [ 0,20 | 0,31 (0,42 [ 0,49 | 010 | 1,00 | 1,29 | _
- FIGURAR BOLSILLO <
MAQUINA (R2A TRABAIO POSTERIOR 1,00 | 1,09 | 1,20 (1,30 | 1,40 [ 0,60 | 0,69 | 0,80 [ 0,90 | 1,00 | 0,10 FC 5 |019] 012 0,28 0,28
'_
FECHA  |30/07/2012 LNEAL | DE1 1,50 | 2,00 | 2,10 [2,22]2,31] 1,10 [ 1,20 | 1,30 | 1,42 [ 1,51 0,10 1,19
. . TIEMP Xi imal TIEMP ntecimal EVA F
DATOS SECCCION | FREC. OPERACION EME R REs il OS (centecimal) | prom < SUPLEM. | TN SAM 1S AM (min)
1 2 3 4 | s 1 2 3 4 5 | (se9) | rrmo | MET centecimal
NOMBRE |[Silvia Collahuazo 1 0,08 |0,17 | 0,27 | 0,38 [ 0,47 [ 0,08 [ 0,17 | 0,27 [ 0,38 [ 0,47 | 009 | 1,00 | 1,29 | _
- 1 FILETEAR ALETA <
MAQUINA |oV5 TRABAIO DOBLE 0,58 | 1,05 | 1,14 | 1,25 | 1,37 | 0,58 | 0,65 | 0,74 [ 0,85 | 0,97 | 0,10 FC 5 |09 012 0,14 0,14
=
FECHA  |30/07/2012 LINEAL | DE1 1,45 | 1,57 | 2,07 |2,17 | 2,27 | 1,05 | 1,17 | 1,27 | 1,37 | 1,47 | 0,10 1,19
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Tabla 3.13 Estudio de tiempos antes de la implementacién (Continuacion)

. . TIEMPOS (sexagecimal TIEMPOS (centecimal EVA FC
DATOS SECCCION FREC. OPERACION ( = ) ( ) PROM SUPLEM ™ SAM | |SAM (min)
1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 | (se9) | rrvo | MET centecima
NOMBRE |Silvia Collahuazo 1 1 0,06 | 0,10 [ 0,27 | 0,22 0,28 ] 0,06 | 0,10 [ 0,17 [ 0,22 [ 0,28 | 0,06 1,00 1,19 .
- FILETEAR ALETA <
MAQUINA |ovs TenESio SUELTA 0,34 (0,40 | 0,44 | 0,50 [ 0,55 | 0,34 | 0,40 | 0,44 | 0,50 | 0,55 | 0,05 FC 5 [o19] 008 0,08 0,08
’_
FECHA  [30/07/2012 LINEAL DE 1 1,00 | 1,05 | 1,10 | 1,15 | 1,20 | 0,60 | 0,65 | 0,70 | 0,75 | 0,80 | 0,05 1,19
. p TIEMPOS (sexagecimal TIEMPOS (centecimal EVA FC
DATOS SECCCION FREC. OPERACION ( 2 ) ( ) PROM SUPLEM ™ SAM | |SAM (min)
1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 | (se9) | rrvo | MET centecimal
NOMBRE [Silvia Collahuazo 1 1 0,150,311 045(1,01]|1,16]0,15|0,31 (0,45 (0,61 | 0,76 0,15 0,99 1,19 _,
- P
MAQUINA [R2A TRaEe S PEGAF;S'EETTE ENT'134 (150 | 202 [218 231 094 | 1,10 [ 122 [ 1,38 | 151 | 0.5 FC 5 |o19| 017 0,21 0,21
’_
FECHA  [30/07/2012 LINEAL DE 1 2,43 (3,01 | 3,14 3,29 (3,40 | 1,63 | 1,81 | 1,94 | 2,09 | 2,20 | 0,14 1,18
. . TIEMPOS (sexagecimal TIEMPOS (centecimal EVA FC
DATOS SECCCION FREC. OPERACION ( g ) ( ) PROM SUPLEM N SAM SAM (min)
1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 | (se9) | rrvo | MET centecimal
NOMBRE |[Silvia Collahuazo 1 1 0,18 0,39 | 0,58 | 1,16 |1,32] 0,18 (0,39 | 0,58 | 0,76 [ 0,92 | 0,18 | 1,00 | 1,19 O
- TIPO PEGAR CIERRE EN <
[y
MAQUINA [R2A TRABAJO DELANTERO 1,51 | 2,08 | 2,27 |2,45|3,00 | 1,11 | 1,28 [ 1,47 [ 1,65 | 1,80 | 0,18 FC 5 019] 0,21 0,25 0,25
FECHA  [30/07/2012 LINEAL DE 1 3,20 | 3,37 | 3,55 |4,11| 4,30 | 2,00 | 2,17 | 2,35 | 2,51 | 2,70 | 0,18 1,19
. . TIEMPOS (sexagecimal TIEMPOS (centecimal EVA FC
DATOS SECCCION | FREC. OPERACION (sexag ) ( ) _|PrOM supLem. | TN SAM - {SAM (min)
1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 | (se9) | rrvo | MET centecimal
NOMBRE  |Silvia Collahuazo 1 . | FicURAR ciERRE ¥ 1,04 (2,17 [ 3,30 4,58 6,16 | 0,64 | 1,37 [ 2,10 [ 2,98 [ 3,76 | 0,75 | 0,97 | 1,29 2
MAQUINA [R2A BN CERRARTIROS | 7,25 | 8,30 | 9,42 |10,53|12,15 4,45 | 5,10 | 5,82 | 6,53 | 7,35 | 0,72 FC 5 |09 o087 1,03 1,43
[
FECHA  [30/07/2012 LINEAL DE 1 DELANTERO 13,24|14,43|16,07 |17,23(18,40| 8,04 | 8,83 | 9,67 |10,43|11,20| 0,77 1,16
TIEMP Xi imal TIEMP ntecimal EVA F
DATOS SECCCION FREC. OPERACION OS (sexagecimal) OS (centecimal) PROM C SUPLEM ™ SAM SAM (min)
1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 | (se9) | rrvo | MET centecimal
NOMBRE  |Silvia Collahuazo 1 ) 0,15 | 0,40 [ 0,54 1,07 [ 1,20 | 0,15 | 0,40 | 0,54 [ 0,67 [ 0,80 | 0,16 | 098 | 1,29 | _
- TIFO CERRAR FORROS <
[y
MAQUINA (CER TRABAIO DE BOLSILLOS | 1:33 [ 148|201 [214]220|093]1,08 121|134 |140] 012 FC o 019| 0,17 0,41 0,41
FECHA  [30/07/2012 LINEAL DE 1 2,40 | 2,56 | 3,11 | 3,26 | 3,41 | 1,60 | 1,76 | 1,91 | 2,06 | 2,21 | 0,16 1,16
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Tabla 3.14 Estudio de tiempos antes de la implementacién (Continuacion)

. . TIEMP X imal TIEMP ntecimal EVAF
DATOS SECCCION | FREC. OPERACION SRl el OS [centecimal) | prowm < suPLEM. | TN M 1 SAM (min)
1 2 3 |a |5 |1 ]| 2|3 ]| a]| s |©e)]|rmvo]| mer centecimal
NOMBRE  Silvia Collahuazo 1 , PEGAR FORRO | %:30 | 1,00 | 1,35 | 2,04 | 2,36 | 0,30 | 0,60 | 0,95 | 1,24 | 1,56 | 0,31 | 0,98 | 1,19 2
MAQUINA [R1A TRABAIO BOLSILLOS EN | 3,07 | 3,38 | 4,08 |4,37 5,00 [ 1,87 [ 2,18 | 2,48 | 2,77 | 3,00 | 0,29 FC 5 |o19f 034 | o081 1,21
DELANTERO F
FECHA  [30/07/2012 DE 1 529 | 551 | 6,22 |6,45|7,17|3,29 | 3,51 | 3,82 4,05 [4,37] 027 1,17
DATOS secccon | rrec, OPERACION TIEMPOS (sexagecimal) TIEMPOS (centecimal) [prom| EVAFC SUPLEM ™ SAM SAM (min)
1 [ 2|3 [a|s ]| 1|2 |3 ]|a]| 5 |6e)|rmo]| mer centecimal
NOMBRE ~ [Silvia Collahuazo 1 , 0,27 | 048 | 1,27 [1,52|2,17| 0,27 [ 0,48 [ 0,87 | 1,12 | 1,37 | 027 | 098 | L29| _
< TIPO PESPUNTADO DE <
'—
MAQUINA |R2A TRABAIO BOLSILLOS 2,40 | 3,05 | 3,31 | 3,55 4,18 | 1,60 | 1,85 [ 2,11 | 2,35 [ 2,58 | 0,24 FC o 019 0,29 0,70 1,10
FECHA  [30/07/2012 DE 1 4,47 | 5,10 | 5,31 | 5,56 | 6,16 | 2,87 [ 3,10 [ 3,31 3,56 [ 3,76 | 0,24 117
DATOS wary | e SRR TIEMPOS (sexagecimal) TIEMPOS (centecimal) | PROM EVA FC SUPLEM ™ SAM SAM (min)
1 2 3 |a|ls | 1] 23] a] s |6)]|rmvo]| mer centecimal
NOMBRE _|Silvia Collahuazo 1 025|047 [ 1,08 [1,39[150]0,25[0,47 |068[094|110[ 022 [ 099 [129]
; TIPO 2 ESTABILIZAR <
MAQUINA [R1A TRABAIO BOLSILLOS 2,20 | 2,41 | 3,05 (3,31 (3,54 | 1,40 [ 1,61 [ 1,85 | 2,11 | 2,34 | 0,25 FC 5 [o19] 027 0,65 1,05
FECHA  [30/07/2012 DE 1 4,14 4,374,553 [527]551]254]277[293]327[351] 0,23 1,17 -
. A i i PROM SAM
DATOS T || G S TIEMPOS (sexagecimal) TIEMPOS (centecimal) EVA FC SUPLEM ™ . SAM (min)
1 2 3 [ a5 ] 2] 2]3]a]5s |6e)[rmmo] mer centecimal
NOMBRE _|Silvia Collahuazo 1 . DOBLADILLAR 00510111017 1024[0331005 04111017 ]0241033} 007 | 100 4191
MAQUINA [R2A TRABAIO RELOJERG | 040|045 | 052 [0,58 | 1,06 | 0,40 | 045 | 0,52 | 0,58 | 0,66 | 0,07 FC 5 |09 008 | 009 0,09
FECHA  [30/07/2012 LNEAL | DE1 1,14 [1,20] 1,25 [1,30] 1,36 [ 0,74 [ 0,80 [ 0,85 [ 0,90 [ 0,96 | 0,06 1,19 =
. . i i PROM SAM
DATOS SECCCON. | Frec. e TIEMPOS (sexagecimal) TIEMPOS (centecimal) EVA FC SUPLEM. ™ _ SAM (min)
1 [ 2 [ 3 [afs]1]2]3]a]s |ed|rmolmer centecimal
NOMBRE _|Silvia Collahuazo 1 ) 05311641214 1323[4201053 1141341203260 052 | 099 [419]
MAQUINA [R2A TRABAIO PEGAR RELOJERO | 5,08 | 5,55 | 6,50 | 7,48 | 8,35 | 3,08 | 3,55 | 4,10 | 4,68 | 5,15 | 0,51 FC 5 [o1e| o6l [ 073 1,13
FECHA  [30/07/2012 DE 1 9,26 [10,14]11,05]12,01[12,56] 5,66 [ 6,14 | 6,65 [ 7,21 [ 7,76 | 0,52 1,18 F
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Tabla 3.15 Estudio de tiempos antes de la implementacién (Continuacion)

. . i i PROM SAM
DATOS sy || g T TIEMPOS (sexagecimal) TIEMPOS (centecimal) EVA FC SUPLEM ™ . SAM (min)
1 |2 ]33 lals ] a]a2a]3s]al]s|]ce)]rmmol mer centecimal
NOMBRE _|silvia Collahuazo 1 2,06 | 4,34 ] 6,40 | 8,32 [1051] 1,26 [ 2,74 [ 4,00 [ 512 [ 651 | 1,30 | 093 [119] _
; TIPO 1 PEGAR CINTA <
MAQUINA [R1A TRABAIO REFLECTVA | 1305]15:40|18,23|20,27)22,35] 7,85 | 9,40 |11,03|12,27|13,55| 1,41 FC 5 (019 147 1,75 2,55
FECHA  [30/07/2012 LNEAL | DE1 24,48]26,54{29,03[31,05]33,11] 14,88]16,14]17,43]18,65[ 19,91 1,27 1,10 -
. . i i PROM SAM
DATOS swwaiy || g T TIEMPOS (sexagecimal) TIEMPOS (centecimal) EVA FC SUPLEM ™ . SAM (min)
1 | 2|3 [a]s |1 ]2 ][3]a]s]ce)]|rmmol| mer centecimal
NOMBRE _|silvia Collahuazo 1 ) 0.13 1027 ] 038 [048 | 1,02 0.13 [027 [038 {048 [062] 012 | 0,99 [9] -
MAQUINA |ovs et CERRAR BOLSILLO | 1,14 | 1,27 | 1,40 | 1,47 [ 1,59 | 0,74 | 0,87 | 1,00 [ 1,07 | 1,19 | 011 FC 5 |019f 014 | 032 0,32
FECHA  [30/07/2012 DE 1 2,09 (218227240 252 1,29 [ 1,38 {147 [ 160 1,72] 0,11 1,18 -
) ) i i PROM SAM
DATOS swmi || e A TIEMPOS (sexagecimal) TIEMPOS (centecimal) EVA FC soLav. | T ! |SAM (min
1 | 2|3 [ a5 |1 ]2 ][3]a]s]6ce)]|rmvol| mer centecimal
NOMBRE |Silvia Collahuazo 1 ) CERRAR 1,10 2,19 [ 3,25 (4,395,561 0,70 | 1,39 | 2,05|2,79 | 3,56] 0,71 | 0,97 | 1,19 :(l
MAQUINA [oV5 RABAIO cosTADOS | 659 | 808 | 912 10.17]11,25| 419 | 483 | 5,52 | 6,17 | 6:85 | 0,66 FC 5 o] 079 [ 187 3,07
FECHA  [30/07/2012 LNEAL | DE1 12,4413,50] 14,50{15,57{17,00] 7,64 [ 8,30 [ 8,90 | 9,57 [10,20] 0,67 1,16 a
) ) i i PROM SAM
DATOS sz || me AT TIEMPOS (sexagecimal) TIEMPOS (centecimal) EVA FC soLav. | T . SAM (min)
1 | 2|3 [a]s |1 ]2 ]3] a]s]6ce)]rmvol| mer centecimal
NOMBRE _|Silvia Collahuazo 1 ] PESPUNTAR | 101|158 1248 1340 (4361061 [118[168]220[276] 055 | 099 [449]
MAQUINA [R1A AT COSTADOS Y | 530 6,33 | 7,21 |8,17|9,16 | 3,30 [ 3,93 | 4,41 | 4,97 | 556 | 056 FC 5 |o19| 065 | 078 1,18
FECHA  [30/07/2012 DE 1 ETIQUETAR  [10,17]11,07]12,03[12,53]13,48] 6,17 [ 6,67 [ 7,23 | 7,73 [ 8,28 0,54 1,18 i
) ) i i PROM AM
DATOS i || e S TIEMPOS (sexagecimal) TIEMPOS (centecimal) 0l EVA FC S SAN SAM (mi
1 [ 203 Jals 12137145 |@eofrrmo] mer centecimal
NOMBRE _|Silvia Collahuazo 1 0,56 1150 | 2.46 [3,3414.42 [ 0,56 | 1,10 | 1,66 | 214 | 2.82] 056 | 095 [449] 4
, 1 CERRAR
MAQUINA |ov5 o ENTREPERNA | 539 | 6:24 | 7,10 | 8,06 | 8,56 | 3,39 3,84 | 4,30 | 486|536 | 0,51 FC 5 019 063 | 075 1,15
FECHA  [30/07/2012 LINEAL | DE1 9,50 [10,59]12,08]13,15[14,04] 5,90 [ 6,50 [ 7,28 [ 7,95 [ 8.44] 0,62 1,13 a
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Tabla 3.16 Estudio de tiempos antes de la implementacién (Continuacion)

) ) i i PROM SAM
DATOS secccion | erec. e TIEMPOS (sexagecimal) TIEMPOS (centecimal) EVA FC SUPLEM ™ _ SAM (min)
1 |23 ]a|s[a1]2[3]a]s |©e9|rmvo| me centecimal
NOMBRE _|[Silvia Collahuazo 1 . 0.20 10,36 | 053 [1,08 112710201036 [053 [ 068 [087] 0.17 | 0,98 [419] 4
MAQUINA [R1A RAemI0 UNIR PRETINA | 1,44 1,58 | 2,19 |2,42|3,08 [ 1,04 | 1,18 [ 1,39 [ 1,62 [ 1,88 0,20 FC 5 (010 023 | 027 0,27
FECHA  [30/07/2012 LINEAL | DE1 3,25 [ 340357 [427]455]2,05]220]237]267[295] 0,21 1,17 =
) ) i i PROM SAM
DATOS e || e TIEMPOS (sexagecimal) TIEMPOS (centecimal) EVA FC SUPLEM ™ . SAM (min)
1 2] 3Jalsla]a2a]s]al]s|©e9)|[rmolwme centecimal
NOMBRE _[Silvia Collahuazo 1 056 [ 151239 [318 402056 |1.11]159 [198[242] 048 | 0,99 [aa0] 4
- 1
MAQUINA [R2A Ao PRETNAR | 456 |546|635 7,17]8,03 | 296 | 346|395 |437(483| 048 FC 5 (019 058 | 069 1,09
FECHA  [30/07/2012 LINEAL | DE1 9,00 | 9,52 [10,41]11,2312,12] 5,40 [ 5,92 [ 6,41 [ 6,83 [ 7,32] 0,50 1,18 -
; ; i i PROM SAM
DATOS s || E R TIEMPOS (sexagecimal) TIEMPOS (centecimal) EVA FC sweeen. | ! |SAM min
1 |23 |als|a1]2[3]a]s|©e9)|rmmo| me centecimal
NOMBRE _[Silvia Collahuazo 1 104 |217] 3,25 [440]557 ] 0,64 [ 1,37 [205 280 | 357] 071 | 096 [439]
- 1
MAQUINA [R1A TRABAIO REMATAR PUNTAS | 7,03 | 8,09 | 9,21 |10,39|12,00] 4,23 | 4,89 | 5,61 | 6,39 [ 7,20 | 0,73 FC 5 [o19] 080 [ 095 1,35
FECHA  [30/07/2012 LINEAL | DE1 13,05 14,10/ 15,03 16,18 17,25] 7,85 | 8,50 [ 9,03 | 9,78 [10,45] 0,65 1,14 -
) ) i i PROM SAM
DATOS sy | E R TIEMPOS (sexagecimal) TIEMPOS (centecimal) EVA FC seeen. | _ SAM (min)
1 [ 2] 3 Jals T a]a2]3]a]s |©e0]rmo]mer centecimal
NOMBRE _|[silvia Collahuazo 1 . CACER 0.19 10341048 11,031119]0191034]048 063 [079] 016 | 0,98 [419] 4
MAQUINA |ReC RABAIO PASADORES | 13 | 155 | 217 | 237|300 094 | 115 | 1,37 | 157 180 0,20 FC 5 |otof 021 | 025 0,25
FECHA  [30/07/2012 LINEAL | DE1 318333350 410430 198]213][230]250[270] 0,18 1,16 -
) ) i i PROM SAM
DATOS v || e T TIEMPOS (sexagecimal) TIEMPOS (centecimal) EVA FC SUPLEM ™ . SAM (min)
1 2] 3Jalsla]a2a]s]al]s |©e9)|[rmolwme centecimal
NOMBRE _[Silvia Collahuazo 1 011]023]035|045]057]011]023]035]045]057] 011 ] 098 [ 129]| o
- TIPO 1 ATRACAR g
MAQUINA (ATR TRABAIO PoSTEROR | 119 | 131 | 146 | 157|210 0,79 | 091 | 1,06 | 117|130 0,15 FC £ |o19] 015 | 017 017
FECHA  [30/07/2012 LINEAL | DE1 2,27 [ 237 2,45 [255 [ 307 | 1,47 [ 157 [ 165 [ 1,75 [1,87] 0,11 1,17 -
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Tabla 3.17 Estudio de tiempos antes de la implementacién (Continuacion)

) ) i i PROM AM
DATOS i | D TIEMPOS (sexagecimal) TIEMPOS (centecimal) OM) EVAFC | opmr | SAW SAM (min
1 a3 {a{s[a]2]3]a]s]|6e)]pmolme centecimal
NOMBRE  |Silvia Collahuazo 1 0,06 10,13 (0,20 10,26 | 0,33]0,06]0,13{0,20]0,26 {0,33| 0,07 | 1,00 | 1,19 | 4
, PO 1 ATRACAR <
MAQUINA |ATR RABAJO DELANTERO | 4L | 047 | 055 | 1,01 | 1,10 041|047 | 085 | 061|070 .07 FC 5 [o1e] 008 [ 010 0,10
FECHA  [30/07/2012 LNEAL | DE1 116 125] 1,31 {1,38] 144 076 [085 091 {098 |1,04] 007 119 i
] ) i i PROM SAM
DATOS s || o N TIEMPOS (sexagecimal) TIEMPOS (centecimal) EVAFC s | " SAM i
1 a3 {als[a]2]3]a]s]|6e)]pmolme centecimal
NOMBRE [Silvia Collahuazo 1 053 | 1,55 | 247 [340] 431053 | 1,15 | 167 220]271] 054 | 0,97 [109] _
: TIPO 1 ATRACAR <
MAQUINA [ATR RABAIO oasADoRES | 927 | 847|710 (804|857 327377430 | 484|537 | g5 FC 5 [01ef 064 | 076 1,16
FECHA  |30/07/2012 LINEAL | DE1 9,50 |10,57{12,0013,00{13,54| 5,90 | 6,57 | 7,20 | 7,80 | 8,34 | 0,59 1,15 -
) . i i PROM SAM
DATOS i || TG TIEMPOS (sexagecimal) TIEMPOS (centecimal) EVAFC s | " |SAM mi
1 |23 [a{s 1|23 ]4a]s5|0eo]pmmolme centecimal
NOMBRE [Silvia Collahuazo 1 ) 047103 | 047 1101115017 035 [047 1061 |075| 015 | 099 [ 149
MAQUINA [R1A RS0 HACER BASTAS [ 129 | 144|150 [215(234|089 | 104|119 {135 [154] g6 | FC | 5 [019) 029 | 045 | 045
FECHA  [30/07/2012 LNEAL | DE1 250 1307]325 [341]402f170]167]205]221[242] 018] 117 i
) ) i i PROM AM
DATOS i | T T TIEMPOS (sexagecimal) TIEMPOS (centecimal) OM) EVAFC | opmr | SAW SAM (min
1 a3 {a{s[a]2]3]a]s]|6)]pmolme centecimal
NOMBRE  |Silvia Collahuazo 1 . 0,1410,25(0,36 [0,48(059]0,14(0,25|0,360,48[059{ 0,12 | 1,00 [ 1,19 <_(|
MAQUINA (01 oo HACER OJALES | 11120132 |142|155[071 (080|092 (102|135 g1 |  FC 5 [oef o [ o6 | 016
FECHA  [30/07/2012 linea | DE1 206 217] 228 [240] 251 126 {137 [ 148 160|171 011 119 i
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Se ha tomado en cuenta a la Sefiora Silvia Collahuazo para el estudio de
tiempos ya que es la persona mas antigua de la empresa en el area de
confeccion, también porque es una persona que conoce y sabe realizar
todas las operaciones del proceso de confeccion de jean clasico y porque
que es una persona que conoce la velocidad de confeccion de cada

operacion.

Cabe recalcar que la calificacion de la sefiora Silvia Collahuazo se la realizo
en funcién de las tablas de valoracion del Capitulo 2 con un valor de 119 %.

Por consistencia de la Tabla 2.3 se le dio el valor de 0,01 que equivale a
buena. En esfuerzo se le agrego el valor de 0,08 que equivale a excelente
como se puede ver en la Tabla 2.4, ya que demostro un esfuerzo muy bueno
al realizar las operaciones. Por el concepto de habilidad se le agrego el valor
de 0,08 que equivale a Excelente como se lo puede observar en la Tabla
2.5, ya que demostré6 ser muy habil en todas las operaciones por su
experiencia. Y finalmente en condiciones se le agrego el valor 0,02 que
equivale a buena, ya que se puede evidenciar un gran espacio e iluminacion

en cada maquina.

En la celda que dice frecuencia es la que indica el nUmero de repeticiones
que tiene esa prenda, es decir, si una prenda dispone de dos bolsillos
posteriores, en la celda de frecuencia estara el nimero dos, para este tipo
de casos basta con tomar los tiempos de una sola pieza, automaticamente al
poner el numero dos sobre la celda de frecuencia el tiempo estandar final se
multiplica por 2, pero si ponemos el numero 1 en la celda de frecuencia

guiere decir que el tiempo tomado en las muestras es de los dos bolsillos.

Después de colocar los tiempos en formato sexagesimal, automaticamente
en la derecha en la celda de tiempos centesimal se transforma el tiempo

sexagesimal en tiempo centesimal.
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Una vez realizada esta transformacion se calcula la media del tiempo

tomado.

Una vez calculado este tiempo medio, se calcula la desviacion estandar para

determinar cudl es el ritmo de trabajo del operador.

En la celda continua al ritmo, se encuentra el método, el cual su proceso de

calificacion se explico anteriormente.

La multiplicacion de estos dos valores da como resultado el Factor de

Calificacion.

Para calcular el tiempo normal, se multiplica el tiempo medio observado por

el Factor de Calificacion.

Para calcular el tiempo estandar, se utilizara la siguiente formula.

SAM= Tiempo normal*(1+Suplementos)*Frecuencia [3.1]

En la Tabla 3.18 se muestra los resultados del mismo estudio de tiempos

Alli se puede observar la parte del pantalon que se esta confeccionando, ya

sea delantero, posterior o ensamble.

Finalmente se observa el tiempo (SAM) que se ha demorado en

confeccionar la prenda de vestir.

En la columna que dice “anterior” es para llenar en el caso de que fuera la
segunda toma de datos, en donde se evidenciaria en la columna “diferencia”,
la cual hace referencia a si la operaria subié o bajo de tiempo en la

confeccion de la prenda de vestir.
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Tabla 3.18 Resumen estudio de tiempos

COYOTE JEANS INTERNATIONAL

(Coyote Jeans International)

ESTUDIO DE TIEMPOS REFF—IARENC
SAM
Ne | SUBENSAMBLE OPERACION SECCION | MAQUINA |AnTERiOR| AcTuaL |  DIF
1 POSTERIOR iggﬁbgioE)?SEE{g;S”_Lo PARA 1 MAN 0,00 0,27 0,27
> (S:(E)ﬁA-lI—;QPI\DO DE BOLSILLO POSTERIOR 1 MAN 0,00 0,23 0,23
3 DOBLADILLAR BOLSILLO POSTERIOR 1 R2A 0,00 0,23 0,23
4 ACENTAR BOLSILLO POSTERIOR 1 R1A 0,00 1,57 1,57
5 ENCOTILLAR 1 CER 0,00 0,35 0,35
6 CERRAR TIROS 1 CER 0,00 0,29 0,29
7 FIGURAR BOLSILLO POSTERIOR 1 R2A 0,00 0,28 0,28
8 DELANTERO FILETEAR ALETA DOBLE 1 oV5 0,00 0,14 0,14
9 DELANTERO FILETEAR ALETA SUELTA 1 ov5 0,00 0,08 0,08
10 PEGAR CIERRE EN ALETA 1 R2A 0,00 0,21 0,21
11 PEGAR CIERRE EN DELANTERO 1 R2A 0,00 0,25 0,25
12 ENSALBLE EELL;JA'T\]:'F\I;&:)ERRE Y CERRAR TIROS 1 R2A 0,00 1,03 1,03
13 CERRAR FORROS DE BOLSILLOS 1 CER 0,00 0,41 0,41
14 EEE:I\TTEggRO BOLSILLOS EN 1 R1A 0,00 0,81 0,81
15 PESPUNTADO DE BOLSILLOS 1 R2A 0,00 0,70 0,70
16 ESTABILIZAR BOLSILLOS 1 R1A 0,00 0,65 0,65
17 DOBLADILLAR RELOJERO 1 R2A 0,00 0,09 0,09
18 PEGAR RELOJERO 1 R2A 0,00 0,73 0,73
19 PEGAR CINTA REFLECTIVA 1 R1A 0,00 1,75 1,75
20 CERRAR BOLSILLO 1 OV5 0,00 0,32 0,32
21 CERRAR COSTADOS 1 ov5 0,00 1,87 1,87
22 PESPUNTAR COSTADOS Y ETIQUETAR 1 R1A 0,00 0,78 0,78
23 CERRAR ENTREPIERNA 1 ov5 0,00 0,75 0,75
24 UNIR PRETINA 1 R1A 0,00 0,27 0,27
25 PRETINAR 1 R2A 0,00 0,69 0,69
26 REMATAR PUNTAS 1 R1A 0,00 0,95 0,95
27 HACER PASADORES 1 REC 0,00 0,25 0,25
28 ATRACAR POSTERIOR 1 ATR 0,00 0,17 0,17
29 ATRACAR DELANTERO 1 ATR 0,00 0,10 0,10
30 ATRACAR PASADORES 1 ATR 0,00 0,76 0,76
31 HACER BASTAS 1 R1A 0,00 0,45 0,45
32 HACER OJALES 1 QJA 0,00 0,16 0,16
TOTAL 0,00 [17,58|17,58
TOTAL (min) 0,00 29,48 | 29,48
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Para este caso se estaba demorando en confeccionar el pantalén unos
20,06 minutos centesimales. Realizando la transformacion nos da un tiempo

de 33 minutos con 26 segundos.

Este es el tiempo que el pantalébn se demora en confeccionar. Cabe recalcar
que el calculo de este tiempo es solo para las operaciones. Anteriormente
este tiempo se complemento con el tiempo de transportes y se podra
determinar el tiempo total de confeccion del pantalon jean clasico como se

muestra en el diagrama de flujo de proceso

3.4.7. CALCULO DE EFICIENCIAS

Las eficiencias es el porcentaje que representa el rendimiento del operario.
Ese puede ser calcula de varias maneras, en este caso por ser una empresa
textil se calcula en funcién de dos variables, el tiempo estandar (SAM) y la

cantidad de piezas confeccionas.

Para este proyecto se va a utilizar como indicador principal las eficiencias de

produccion.

Su célculo proviene de la unién de dos grandes factores, el tiempo estandar
que se calculo anteriormente y la cantidad de piezas producidas. En el

Anexo B se puede evidenciar la hoja que se utiliza para el calculo.

Consta de una hoja divida en 6 partes para ahorrar el consumo de papel y

de impresion.

Se poner de izquierda a derecha la pieza confeccionada, por ejemplo
“"dobladillar pantalén”, segundo se pone el nombre de la prenda o modelo a
seguir, en tercer lugar se coloca la Cantidad de prendas producidas. Como

se indica en la Tabla 3.19.
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Tabla 3.19 Tabla célculo eficiencias

CONTROL EFICIENCIAS
NOMBRE
FECHA
JORNADA
OPERACION PRENDA/ SAM CANTIDAD | TOTAL
MODELO
7\ 7\ 7\
y 4 N\ y 4 A} y A AY|
TOTAL MINUTOS
EFICIENCIA
REVISADO:

Hasta alli llega el llenado de las hojas de eficiencias por parte de las

operadoras, desde aqui en adelante la hoja la maneja la supervisora de

produccion o el jefe de turno.

Una vez llenada la hoja por parte de las operarias, la supervisora de

produccion llena los espacios vacios, en este caso son el tiempo SAM.

Como lo indica la Tabla 3.20.
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Tabla 3.20 Llenado de tiempo SAM

CONTROL EFICIENCIAS
NOMBRE
FECHA
JORNADA
OPERACION PRENDA/ SAM | CANTIDAD | TOTAL
MODELO
TOTAL MINUTOS
EFICIENCIA

REVISADO:

Una vez concluido dicho paso se procede a calcular el total, lo cual consiste

en multiplicar el valor del SAM vy la cantidad de Piezas confeccionadas en el

dia. Este valor se incluye en la columna de total.

Una vez concluido este paso se suma todos los totales para tener un total

diario. Como se observa en la Tabla 3.21.
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Tabla 3.21 Llenado del total de minutos

CONTROL EFICIENCIAS
NOMBRE
FECHA
JORNADA
OPERACION PRENDA/ SAM | CANTIDAD | TOTAL
MODELO
TOTAL MINUTOS l
EFICIENCIA

REVISADO:

Terminado este paso se procede a dividir para la jornada laboral que son 8
horas, pero en la hoja se procede a poner en minutos, es decir, 480 minutos

para realizar una division de tiempo en las mismas unidades. Como se indica
en la Tabla 3.22.
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Tabla 3.22 Célculo de jornada y eficiencia

CONTROL EFICIENCIAS
NOMBRE | AN
FECHA
= JORNAh)
OPERACION PRENDA/ SAM | CANTIDAD | TOTAL
MODELO
A
TOTAL MINUTOS|  \
EFICIENCIA \
REVISADO:

Las eficiencias calculadas en porcentaje en la empresa Coyote Jeans

International son las expresadas en la siguiente Figuras 3.17, 3.18, 3.19 y

3.20.

Las eficiencias de produccidén de pantaldn jeans clasico correspondientes a

los meses de Agosto, Septiembre, Octubre y Noviembre se muestran en las

Tablas 3.23, 3.24, 3.25 y 3.26.
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Tabla 3.23 Tabla eficiencias Agosto

Coyote Jeans International

CONTROL DE EFICIENCIAS INDIVIDUALES

PERIODO: AGOSTO
DIAS LABORADOS 23

seccion | MODULO 1

FECHA (DIAS) INASIST
N NOMBRE 12 3 al s el 78] olw|lulwls]luls]lw]u]s]wlao]a] 2| » |EAC ENCLA

01-ago | 02-ago | 03-ago | 06-ago | 07-ago | 08-ago | 09-ago | 10-ago| 13-ago | 14-ago| 15-ago| 16-ago| 17-ago| 20-ago| 21-ago| 22-ago| 23-ago| 24-ago| 27-ago 28-ago 29-ago 30-ago  31-ago|
1 |AIMACANA PAOLA 38% | 42% | 56% | 55% | 23% | 63% | 56% | 47% | 32% | 41% | 56% | 55% | 52% | 48% | 32% | 36% | 32% | 27% | 30% | 37% 2% | 42%| 2
2 |SILVIA (SUPERVISORA) 58% | 90% | 102% | 102% | 76% | 73% | 74% | 77% | 84% | 60% | 76% | 79% 36% | 37% | 63% | 68% | 50% | T71%| 6
3 |MENDOZAROCIO 23% | 29% | 31% | 27% | 27% | 32% | 67% | 24% | 31% | 34% | 25% | 46% | 43% | 46% | 62% | 42% | 34% | 41% | 24% | 22% | 41% | 31% | 19% [ 35%]| o
4 |MENDOZA MARIA 62% | 66% | 63% | 50% | 60% | 71% | 67% | 63% | 75% | 98% | 89% | 91% | 23% | 46% | 26% | 52% | 35% | 40% | 29% | 21% | 31% | 32% | 51% | 54%| o
5 |LOJANO DELIA T4% | 75% | 91% | 92% | 87% | 58% | 81% | 91% | 91% | 91% | 81% | 90% | 91% | 91% | 60% | 50% | 50% | 29% | 33% | 33% | 31% | 39% | 51% [ 68%| o
6 |/URADO CLEMENCIA 38% | 47% | 53% | 58% | 37% | 46% | 40% | 40% | 37% | 46% | 69% | 35% | 30% | 41% | 52% | 62% | 55% | 51% | 56% | 46% | 41% | 21% | 31% | 45%| o
7 [CALAHORRADO CARMEN | 41% | 47% | 51% | 53% | 53% | 34% | 42% | 48% | 50% | 48% | 53% | 59% | 36% | 30% | 43% | 50% | 24% | 29% | 38% | 30% | 11% | 15% | 19% | 39%%| o
8 |ERAZ CLARA 73% | 67% | 74% | 54% | 50% | 74% | 76% | 70% | 53% | 77% | 73% | 59% | 28% | 34% 45% | 35% | 48% | 61% | 61% | 70% | 78% | 60%| 2
9 |FERNANDEZ MARCIA 53% | 92% | 92% | 8%% | 70% | 88% | 94% | 87% | 92% | 89% | 92% | 82% | 76% | 74% | 96% | 96% | 96% | 56% | 61% | 6%% | 71% | 28% | 33% | T7%| o
10 |CAIZAGUANO MARINA 38% | 40% | 23% 36% | 38% | 45% | 47% | 43% | 34% | 51% | 36% | 16% | 38% | 19% | 23% | 28% | 21% | 33% | 39% | 50% | 56% | 37% | 36%| 1
11 |BONE KATTY 48% | 47% | 56% | 56% | 68% | 46% | 63% | 77% | 74% | 50% | 53% | 72% | 38% | 50% | 39% | 17% | 30% | 41% | 46% | 50% | 50% | 27% | 14% | 48%| o
12 |BAILON AMPARO 72% | 75% | 81% | 81% | 79% | 68% | 82% | 84% | 81% | 71% | 84% | 71% | 79% | 7% | 45% | 61% | 75% 48% | 49% | 53% | 60% | 61% | 70%| 1
13 |AIMACANA MIRIAN 47% | 46% | 50% | 36% | 45% | 40% | 22% | 39% | 37% | 35% | 46% | 26% | 91% | 88% | 56% | 70% | 79% | 63% | 60% | 73% | 68% | 66% | 43% | 53%| o

PROMEDIO GENERAL| 49% | 59% | 63% | 64% | 55% | 54% | 62% | 629% | 61% | 58% | 66% | 63% | 53% | 55% | 47% | 51% | 49% | 39% | 42% | 44% | 48% | 43% | 3% | 54% | 1

(Coyote Jeans International)
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En la Figura 3.17 se muestra el rendimiento del mes de Agosto de cada operaria

Eficiencia Agosto

77%
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Figura 3.17 Eficiencias Agosto por operaria

(Coyote Jeans International)
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reoo| - SEPTIEMBRE

Tabla 3.24 Eficiencias Septiembre

Coyote Jeans International

CONTROL DE EFICIENCIAS INDIVIDUALES

| DIAS LABORADOS | 20 |
[seccon| MODULO1 |
FECHA (DIAS
N° NOMBRE 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 ( 11 ) 12 13 14 15 16 17 18 19 20 EFIC. ”\IliﬁlilliT
03-sep | 04-sep | 05-sep | 06-sep | 07-sep | 10-sep | 11-sep| 12-sep| 13-sep| 14-sep| 17-sep | 18-sep| 19-sep| 20-sep| 21-sep| 24-sep | 25-sep | 26-sep | 27-sep | 28-sep

1 |AIMACANA PAOLA 46% | 23% | 29% | 26% | 31% | 21% | 22% | 7% 18% | 30% | 31% | 46% | 36% | 31% | 30% | 42% | 35% | 44% | 45% | 31% 1
2 [SILVIA (SUPERVISORA) 22% | 43% | 64% | 58% | 68% | 64% | 54% | 63% | 64% | 78% | 37% | 57% | 66% | 63% | 74% | 64% | 65% | 68% | 73% | 70% | 61%]| o
3 |MENDOZAROCIO 31% | 37% | 50% | 51% | 31% | 42% | 18% | 27% | 17% | 17% | 21% | 29% | 38% | 18% | 12% | 27% | 32% | 33% | 20% | 22% | 29%]| o
4 [MENDOZA MARIA 26% | 34% | 48% | 33% | 32% | 35% | 15% | 39% | 19% 72% | 55% | 62% | 68% | 56% | 61% | 55% | 65% | 63% | 78% | 48% 1
5 |LOJANO DELIA 42% | 30% | 38% | 39% | 45% | 43% | 48% | 51% | 63% | 63% | 65% | 67% | 91% | 88% | 89% | 68% | 53% | 88% | 84% | 94% | 62%| o
6 |JURADO CLEMENCIA 28% | 16% | 22% | 19% | 13% | 23% [ 20% | 22% | 26% | 29% | 28% | 44% | 44% | 27% | 34% | 53% | 48% | 40% | 51% | 50% | 32%| o
7 |CALAHORRADO CARMEN | 21% | 17% | 27% | 27% | 32% | 35% | 30% | 33% | 33% | 25% | 50% | 43% | 57% | 49% | 49% | 50% | 48% | 59% | 49% | 61% | 40%| o
8 |ERAZ CLARA 27% | 32% | 48% | 45% | 64% 27% | 60% | 46% | 40% | 50% | 49% | 58% | 61% | 58% | 41% | 64% | 61% | 67% | 45% | 50% 1
9 [FERNANDEZ MARCIA 79% | 89% | 92% | 84% 60% | 48% | 55% | 50% | 44% | 55% | 75% | 95% | 92% | 60% | 49% | 71% | 82% | 92% | 88% [ 72%| 1
10 |CAIZAGUANO MARINA 35% | 31% | 40% 58% | 48% | 8% | 12% | 18% | 23% | 47% | 46% | 29% | 15% | 34% | 45% | 29% | 33% | 34% | 33%| 2
11 |BONE KATTY 31% | 39% | 55% | 48% | 36% | 58% | 35% | 34% | 27% | 31% | 47% | 47% | 56% | 89% | 76% | 58% | 33% | 68% | 75% | 67% | 51%]| o
12 [BAILON AMPARO 54% | 43% | 47% | 48% | 32% | 50% | 54% | 49% | 49% | 66% | 59% | 63% | 84% | 89% | 82% | 63% | 73% | 82% | 79% | 89% | 63%| o
13 |AIMACANA MIRIAN 18% | 44% | 42% 31% | 23% | 30% | 27% | 33% | 35% | 33% | 47% | 40% | 37% | 44% | 38% | 45% | 32% | 42% | 42% | 36% 1

PROMEDIO GENERAL| 35% | 37% | 46% | 43% | 38% | 43% | 35% | 37% | 37% | 39% | 44% | 50% | 60% | 57% | 52% | 49% | 52% | 57% | 59% | 60% | 47% 7

(Coyote Jeans International)
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En la Figura 3.8 se muestra el rendimiento mensual de cada operaria

Eficiencia Septiembre
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Figura 3.18 Eficiencia Septiembre

(Coyote Jeans International)
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Tabla 3.25 Eficiencia Octubre

Coyote Jeans International

CONTROL DE EFICIENCIAS INDIVIDUALES

=0 |  OCTUBRE

| DIAS LABORADOS | 21 |
FECHA (DIAS)
N° NOMBRE 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 EFIC. 'NﬁiﬁTE
01-oct | 02-oct| 03-oct| 04-oct| 05-oct| 08-oct | 09-oct | 10-oct | 1l-oct | 12-oct | 15-oct | 16-oct | 17-oct | 18-oct | 19-oct | 22-oct | 23-oct | 24-oct | 25-oct | 26-oct | 29-oct

1 |AIMACARA PAOLA 41% | 36% | 49% | 70% | 32% | 41% | 24% 38% 41%| 13
2 |SILVIA (SUPERVISORA) 28% | 28% 22% | 34% | 21% | 18% | 26% | 25% | 29% | 17% | 27% | 18% | 36% | 30% | 27% | 38% | 57% | 19% 28%| 3
3 [MENDOZA ROCIO 34% | 29% | 25% | 45% | 27% | 25% | 31% | 17% | 12% | 10% | 17% | 8% 21% | 18% | 19% 44% | 56% P P 26%| 2
4 |MENDOZA MARIA 42% [ 57% | 46% | 58% [ 52% | 35% | 34% | 28% | 20% | 28% | 25% | 30% | 21% | 22% | 43% | 34% | 32% | 39% | 28% | 18% | 58% 36%| o
5 |LOJANO DELIA 25% | 42% | 44% | 38% | 28% | 0% 19% | 23% | 17% | 19% | 15% | 15% | 25% | 37% | 25% | 44% | 37% | 29% | 26% | 18% | 30% 26%| 1
6 |/URADO CLEMENCIA 53% | 31% | 53% [ 30% | 19% | 19% | 30% | 45% | 18% | 26% | 33% | 33% | 28% | 26% | 27% | 39% | 24% | 30% | 28% | 34% 31%| 1
7 |CALAHORRADO CARMEN | 37% | 46% | 40% [ 37% | 23% | 39% | 26% | 36% | 27% | 15% | 28% | 57% | 28% | 35% | 40% | 30% | 46% | 57% | 47% | 53% | 45% 38%| o
8 |ERAZ CLARA 31% | 40% [ 38% | 43% [ 40% | 20% | 22% | 34% | 21% | 14% | 38% | 38% | 42% | 48% | 55% | 45% | 37% | 70% | 54% | 44% 39%| 1
9 |FERNANDEZ MARCIA 51% | 50% | 18% | 41% | 30% | 28% | 24% | 22% | 19% | 22% | 24% | 27% | 22% | 25% | 20% | 28% | 42% | 32% | 25% | 19% 28%| 1
10| CAIZAGUANO MARINA 62% | 37% | 25% | 25% | 31% | 26% | 19% | 23% 20% | 17% | 24% | 38% | 41% | 41% | 49% | 34% | 47% | 47% | 40% | 50% 35%| 1
11|BONE KATTY 51% | 61% | 61% | 51% | 73% | 54% | 94% | 54% | 55% 62%| 12
12|BAILON AMPARO 20% | 28% | 28% | 26% | 42% | 40% [ 29% | 28% | 11% | 21% | 10% | 37% | 22% | 38% | 47% | 22% | 28% | 30% | 30% 26% 28%| 1
13| AIMACANA MIRIAN 56% | 56% | 74% | 81% | 72% | 67% | 58% | 57% | 70% | 28% | 29% | 37% | 53% | 25% | 35% | 44% | 44% | 46% | 39% 48% 51%| 1

PROMEDIO GENERAL| 40% | 40% | 40% | 45% | 35% | 31% | 28% | 30% | 24% | 22% | 24% | 29% | 32% | 33% | 37% | 36% | 39% | 43% | 44% | 33% | 45% | 36% | 37

(Coyote Jeans International)
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En la Figura 3.19 se muestra el rendimiento de cada operaria en el mes de Octubre

70%
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50%
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Eficiencia Octubre

0%

Figura 3.19 Eficiencias Octubre

(Coyote Jeans International)
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PERIODO.

NOVIEMBRE

[seccion | MODULOL |

Tabla 3.26 Eficiencias Noviembre

Coyote Jeans Interational

CONTROL DE EFICIENCIAS INDIVIDUALES

o ] 2

FECHA (DIAS) INASISTE
N° NOMBRE 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 22 23 EFIC. NCIA
01-nov | 02-nov | 05-nov | 06-nov | 07-nov | 08-nov | 09-nov | 12-nov | 13-nov| 14-nov | 15-nov | 16-nov| 19-nov | 20-nov | 21-nov | 22-nov | 23-nov | 26-nov | 27-nov | 28-nov | 29-nov | 30-nov

1 [AIMACANA PAOLA 62% | 82% 72% | 54% | 58% | 47% | 39% [ 61% | 75% | 61% | 50% | 36% | 20% | 38% | 58% | 53% | 32% | 49% | 32% | 61% | 50% 52% 1
2 |SILVIA (SUPERVISORA) 48% | 55% | 44% | 56% | 48% | 41% | 39% | 49% 40% | 58% | 32% | 27% | 25% | 34% | 44% | 24% | 34% | 49% | 55% | 58% | 32% 42% 1
3 |MENDOZAROCIO 42% | 27% | 23% | 39% | 35% | 27% | 39% | 22% | 36% | 33% | 36% | 49% | 15% | 20% | 10% | 26% | 39% | 33% | 47% | 28% | 36% | 49% 32%| o
4 |MENDOZA MARIA 34% | 65% | 34% | 27% | 45% | 56% | 37% | 48% | 24% | 21% | 36% | 43% | 37% | 45% | 42% | 32% | 55% | 67% | 34% | 45% | 36% | 43% 41%[ o
5 |LOJANO DELIA 41% | 83% | 50% | 68% | 49% [ 43% | 53% 56% | 37% | 48% | 21% | 23% | 31% | 29% | 39% | 40% | 41% | 37% | 35% | 48% | 21% 43% 1
6 |JURADO CLEMENCIA 73% | 83% | 40% | 54% | 38% | 43% | 39% | 63% | 64% | 52% | 34% | 37% 22% | 46% | 51% | 42% | 43% | 27% | 68% | 34% | 37% 47%| 1
7  |CALAHORRADO CARMEN 27% | 45% | 42% | 17% | 25% | 23% | 24% | 21% | 32% | 17% | 23% | 32% | 32% | 20% | 25% | 25% | 39% | 33% | 21% | 17% | 23% 21%| 1
8 |ERAZ CLARA 24% | 57% | 41% | 36% | 40% | 31% | 43% | 22% | 18% | 29% | 32% | 30% | 32% | 31% | 42% | 32% | 28% | 29% | 22% | 43% | 32% | 30% 33%| o
9 [FERNANDEZ MARCIA 13% | 25% | 37% | 41% | 26% | 27% | 24% | 18% | 26% | 35% | 45% | 48% | 25% | 21% | 34% | 20% | 36% | 29% | 18% | 42% | 45% | 48% 31%| o
10 [CAIZAGUANO MARINA 50% | 76% | 51% | 38% 32% | 29% | 43% | 50% | 46% | 46% | 26% | 30% 21% | 30% | 36% | 51% | 42% | 27% | 46% | 26% 40%| 2
11 |BONE KATTY 49% | 29% | 33% | 38% | 35% | 41% | 31% | 41% | 46% | 36% | 62% | 62% | 49% | 55% | 58% 24% | 29% | 25% | 38% | 62% | 62% 43% 1
12 [BAILON AMPARO 41% | 39% | 49% | 45% | 40% | 58% | 32% | 27% | 25% | 34% | 44% | 24% | 34% | 27% | 39% | 22% | 36% | 33% | 36% | 49% | 44% | 24% 36%| o
13 [AIMACANA MIRIAN 27% | 39% | 22% | 36% | 33% | 36% | 49% | 15% | 20% | 10% | 26% | 39% | 33% | 56% | 37% | 48% | 24% | 21% | 36% | 43% | 26% | 39% 33%| o

PROMEDIO GENERAL| 42% | 53% | 39% | 46% | 38% | 40% | 37% | 34% | 37% | 37% | 42% | 37% | 31% | 32% | 35% | 36% | 36% | 37% | 35% | 40% | 42% | 37% [ 38% 8

(Coyote Jeans International)

143



En la Figura 3.20 se puede ver el rendimiento del mes de Noviembre de cada operaria.

Eficiencia Mensual
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Figura 3.20 Eficiencias Noviembre

(Coyote Jeans International)
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A continuacion se puede observar el rendimiento de la planta de Coyote

Jeans International en los meses de Agosto, Septiembre, Octubre y

Noviembre como se muestra en la siguiente Figura 3.21

60%

50%

40%

30%

20%

10%

0%

54%

. 46%

] 36% 20/0
y I M Eficiencia

AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE

La produccion de Coyote Jeans International se fundamenta en

Figura 3.21 Resumen de eficiencias

(Coyote Jeans International)

3.5. PRODUCCION

produccion de Jean, como pantalén y camisa de trabajo.

la

Desde hace ya varios meses Coyote Jeans International se dedica a la

magquila, que consiste en confeccionar prendas de vestir en funcién de otra

marca o de otra fabrica pero con distinta marca.

En la Figura 3.22 se puede observar de manera resumida la produccién de

Coyote Jeans International desde el mes de Agosto hasta Noviembre.
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PRODUCCION MENSUAL
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Figura 3.22 Produccion Agosto-Noviembre
(Coyote Jeans International)

Como podemos observar la produccién de Coyote Jeans International esta

entre un rango de 2000 y 4000 unidades.
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CAPITULO 4

4. APLICACION DE LAS HERRAMIENTAS DE
INGENIERIA DE METODOS

En la empresa Coyote Jeans International se procedié a mover la maquinaria

en funcién de la nueva distribucion de planta.

También se implanto el nuevo método de trabajo, el cual elimina los

transportes innecesarios que existian que existian.

Se capacito al personal para el correcto llenado de las hojas de control de
eficiencia, en donde intervienen la pieza que se confecciond, el modelo de la

prenda, y la cantidad.

4.1. DISENO DE LA DISTRIBUCION DE PLANTA

El disefio del nuevo layout de la planta de confeccién de la empresa Coyote
Jeans International consiste en un moédulo de confeccidon en forma de “U”,
por medio del cual el pantalbn empieza a confeccionarse desde un extremo
de la “U” y finaliza en el otro extremo. La nueva distribucion de planta elimina
los transportes innecesarios que existian en el pasado por medio de la
técnica de “jalado”, esta técnica consiste en hacer una pieza del pantalén y

pasarlo a la maquina de alado y asi sucesivamente.

En la Figura 4.1 se puede observar la nueva distribucion del mdédulo de

confeccion.
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En la Figura podemos observar de mejor manera el mddulo en forma de “U”,
en donde se empieza a confeccionar desde la parte inferior derecha con la
recta de dos agujas la cual cumple la funcion de dobladillar el relojero,

dobladillar el bolsillo posterior y pegar el relojero en la vista.

De ahi la prenda pasa al lado izquierdo de la operaria, donde se encuentra la
recubridora, la cual cumple la funcion de pegar la vista con el forro y a su vez
de pegar el falso y contra falso con el forro segin sea el modelo del

pantalon.

Se sigue la secuencia hacia el lado izquierdo para asar a la recta de dos

agujas, la cual sobrecose el bocado o coloca la reata en el delantero.

La siguiente operacion es el estabilizar el bolsillo en la maquina recta de una

aguja, de ahi pasa a la overlock para realizar en cierre inferior del bolsillo.

En la misma maquina anteriormente se realizo la fileteada de la aleta suelta
y doble, estas piezas conjuntamente con el cierre del bolsillo pasan a la
siguiente maquina que consiste en realizar el disefio en “J”, este disefo
consiste en cerrar los tiros delanteros en la maquina recta de dos agujas,

como se observa en la Figura expuesta anteriormente.

Posteriormente el delantero ya armado pasa a la overlock para cerrar los
costados del pantalén. Antes y simultaneamente el posterior consta del

siguiente armado:

Primero se pega la cotilla o ventaja en la cerradora de codos, que es la
maquina central del médulo en “U”. una vez pegada la ventaja se pasa la
pieza del posterior hacia el lado izquierdo a la recta de una aguja para pegar
o asentar el bolsillo posterior, después se regresa a la maquina cerradora de
codos para cerrar el tiro posterior, pasa a la atracadora que esta ubicada dos
maquinas a la izquierda de la cerradora de codos, para después regresar a

la overlock y esperar al delantero para cerrar los costados del pantalon
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Cuando estas dos partes coinciden en la overlock, se procede a cerrar los
costados del pantalon.

Después el pantalon pasa a la recta de una aguja para realizar el

pespuntado del costado, desde la pretina hasta la parte inferior del bolsillo.

Después se procede a pretinar el pantalon con los pasadores incluidos, para
posteriormente hacer el remate o costura de las puntas de la pretina, una
vez concluido ese paso, se procede a atracar el pantalon para pasar a la

recta de una aguja y realizar las bastas del mismo.
El altimo paso es realizar el ojal de lagrima en la parte de la pretina.

Las funciones de cada maquina varian en funcién del modelo de la prenda,
ya que existen pequefias diferencias que las imponen el disefio o el

requerimiento del cliente.

Para una mejor respuesta del mdédulo de produccién, se realizo una
capacitacién a todo el personal sobre el cambio que se iba a realizar en la
forma de produccion, tanto como el método de trabajo, y la nueva
distribucién de la planta. En el Anexo D se puede evidenciar la capacitacion

realizada.

4.2. IMPLEMENTACION DEL NUEVO LAYOUT DE LA
PLANTA

A continuacion se puede observar la aplicacion del nuevo layout de la planta,
también se podra verificar la disminucién de los tiempos de confeccién, asi
mismo, como la eliminacién de procesos y operaciones que no agregan valor

al producto.

4.2.1. DIAGRAMA DE RECORRIDO

En el nuevo diagrama de recorrido, se puede ver que el proceso de

confeccion del jean tiene una forma de “U”, el cual sigue un orden logico.
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Mediante la implementacion de este método se eliminan transportes

innecesarios y operaciones repetitivas.

En la Figura 4.2 se observa el diagrama de recorrido de la parte posterior del

jean.
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Figura 4.2 Diagrama de recorrido del posterior

Donde los sub-ensambles son:

a) Transporte de bolsillos de la estanteria de corte

b) Dobladillado de bolsillo posterior

c) Transporte hacia talqueadora

d) Talqueado de bolsillo posterior

e) Transporte de bolsillo talqueado
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f) Sefialado de bolsillo posterior

g) Transporte de bolsillo posterior

h) Disefio del bolsillo posterior

Donde los ensambles son:

1) Transporte de cotillas y delanteros

2) Pegar cotillas en posteriores

3) Transportar cotillas para pegar bolsillo posterior

4) Pegar bolsillo posterior

5) Transportar para cerrar tiros posteriores

6) Cerrar tiros posteriores

7) Transportar para atracar

8) Atracar posterior

9) Transportar para cerrar costados

10)Esperar al delantero para cerrar costados

Aqui se puede ver una significativa reduccion de los espacios y transportes,
es decir, que se realizan transportes con menos distancias, por lo tanto hay
una reduccion de tiempos y distancias. La reduccion aqui es significativa a

gue solo existe un transporte y es por sub-ensamble.

De igual manera se puede observar que con la nueva distribucion el
recorrido de las piezas es uniforme y sigue un orden légico, ahorrando

espacio y tiempo.
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En la Figura 4.3 de igual manera se observa el diagrama de recorrido

implantado del delantero.

t N € (4 2\ (g )\ ) 7
[ =0 E=0] c==0| == T=0] T=0)
=

3

Figura 4.3 Diagrama de recorrido del delantero

Donde los sub-ensambles son:

a) Transportar aletas sueltas y dobles

b) Filetear aletas sueltas y dobles

Donde los ensambles son:

1) Transporte de relojeros y vistas

2) Dobladillado de relojero y pegado en vistas

3) Cerrado de vistas con falso y contra falso (forro de bolsillo)

4) Sobrecosido de bocado 6 colocacion de reata.

5) Estabilizado de bolsillos
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6) Cerrado de bolsillo delantero

7) Cerrado de tiros delanteros con disefio en “J”

8) Espera al posterior para cerrar costados

De igual manera que en el anterior diagrama se puede evidenciar
claramente el cambio de flujo y la reduccion de tiempos y distancias en la
confeccion de la parte delantera del pantalon jean.

En este caso casi ya no existen transportes ya que la produccién sigue una
cadena de arrastre, es decir que una operaria termina de elaborar una pieza

y la pasa a la siguiente operaria y asi sucesivamente.

En la Figura 4.4 se observa el diagrama de recorrido del ensamble final del

pantalén jean clasico de hombre

Figura 4.4 Diagrama de recorrido del ensamble final
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Donde los sub ensambles son:

a) Transporte de pretinas y tela para hacer pasadores

b) Confeccion de pasadores o presillas

c) Transporte de pasadores y pretinas para pretinar

Y los ensambles son:

1) Cerrar costados

2) Cerrado de entrepierna

3) Pespuntado de costados

4) Pretinado de pantalon

5) Atracado de Pantal6n

6) Remate de puntas del pantalon

7) Confeccion de bastas

8) Hacer ojal de lagrima en pantal6n

En esta Figura podemos observar que el pantalon finaliza su confeccion al

lado opuesto de donde inicio, siguiendo un recorrido en forma de “U”.

El pantaldn termina en la misma zona del modulo del confeccion, teniendo

asi una vista y control directo sobre el modulo.

Con la aplicacion de este método de trabajo de arrastre y el disefio del
modulo de trabajo se ha optimizado los tiempos de respuesta de produccion
del jean, se han optimizado los espacios que dispone la planta, haciendo asi
una planta mas organizada y ordenada.
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En la Figura 4.5 se puede observar la fotografia real del médulo implantado.

Figura 4.5 Fotografia del modulo de confeccion implementado

4.2.2. ESTUDIO DE TIEMPOS

Una vez realizada la implementacion del modulo de produccion en forma de
“U”, se realiz6 un estudio de tiempos para ver la reduccion de tiempos en las
operaciones y verificar su mejora en el proceso de confeccién del pantalon
clasico de hombre en la empresa Coyote Jeans International, el estudio se lo

puede observar en la Tabla 4.1
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Tabla 4.1 Estudio de Tiempos después de la implementacién

COYOTE JEANS INTERNATIONAL

ESTUDIO Y REVISION DE TIEMPOS

REFERENCIA PANTALON CLASICO COLOR AZUL FICHA N° 2
DESCRIPCION PANTALON CLASICO CON CINTA REFLEXIBLE TALLAS 32-34-36-38-40-42 REVISADO
MATERIAL INDIGO
Método: Implementado
. . TIEMPOS (sexagecimal TIEMPOS (centecimal EVA FC
DATOS SECCCION FREC. OPERACION ( = ) ( ) PROM SUPLEM. ™ SAM SAM (min)
1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 | (se9) | rrmo | mET centecimal
NOMBRE |Silvia Collahuazo MOD 1 ’ SERNALADO DE 0,10 (0,21 | 0,30 |0,41]0,50]| 0,10 | 0,21 | 0,30 | 0,41 | 0,50 0,10 0,99 1,11 <J(
MAQUINA [MAN TRABRIO BOLSILLO PARA | 1,00 | 1,08 | 1,17 | 1,26 | 1,34 | 0,60 | 0,68 [ 0,77 | 0,86 | 0,94 | 0,00 FC 5 [o19] o011 0,25 0,25
=
FECHA  [30/12/2012 LINEAL DE 1 |COSTURAEBXTERNATLY a1 1 53| 2,06 |2,14 ] 226 | 1,03 [ 1,13 | 1,26 | 1,34 | 1,46 0,10 1,10
- -
DATOS SECCCION FREC. OPERACION TIEMPOS (sexagecimal) TIEMPOS (centecimal) PROM EVA FC SUPLEM. ™ SAM SAM (min)
1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 | (se9) | rirmo | mET centecimal
NOMBRE [Silvia Collahuazo MOD 1 ) SENALADO DE 0,10 [ 0,20 | 0,27 |0,35| 0,43 | 0,10 [ 0,20 [ 0,27 [ 0,35 | 0,43 | 009 | 099 | 2,21 | _
- TIFo BOLSILLO Z
MAQUINA [MAN TRABAIO POSTERIOR CON | 053 | 1,00 | 1,10 [1,16| 1,25 | 0,53 | 0,60 [ 0,70 | 0,76 | 0,85 | 0,08 FC 5 0,19 | 0,09 0,21 0,21
FECHA  [30/12/2012 LINEAL DE 1 TIZA 1,31 | 1,38 | 1,48 (1,52 2,02 0,91 | 0,98 | 1,08 | 1,12 | 1,22 | 0,07 1,10
TIEMP xagecimal TIEMP n imal EVA F
DATOS SECCCION | FREC. OPERACION Bol(sexsredlinal] R PROM c swpLEM. | TN SAM 1SAM (min)
1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 | (seg) | rmmo | mET centecimal
NOMBRE [Silvia Collahuazo MOD 1 5 DOBLADILLAR 0,08 | 0,15 | 0,26 | 0,37 | 0,43 | 0,08 [ 0,15 | 0,26 | 0,37 | 0,43 | 0,00 | 0,99 | 1,22 2
MAQUINA [R2A TRABAIO BOLSILLO 0,50 [ 0,56 | 1,00 1,12 1,19 [ 0,50 | 0,56 | 0,60 | 0,72 | 0,79 | 0,07 FC 5 [o19] 009 0,21 0,21
[l
FECHA  [30/12/2012 LINEAL DE 1 POSTERIOR 1,28 | 1,34 | 1,42 (1,51 2,01 ]| 0,88 | 0,94 | 1,02 | 1,11 | 1,21 | 0,08 1,10
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Tabla 4.2 Estudio de Tiempos después de la implementacién (Continuacion)

. . E i E i E
DATOS SECCCION FREC. OPERACION TIEMPOS (sexagecimal) TIEMPOS (centecimal) PROM VA FC SUPLEM. ™ SAM SAM (min)
1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 | (se9) | rirmo | MET centecimal
NOMBRE |Silvia Collahuazo MOD 1 ) 0,45 | 1,35 | 2,25 | 3,20 [ 4,15 0,45 | 0,95 | 1,45 [ 2,00 | 2,55 | 051 | 093 [ 1,11 | _
- TIFO ACENTAR BOLSILLO <
g
MAQUINA [R1A TRABAJO POSTERIOR 513 |6,02 [ 7,11 | 8,01 857 | 3,13 [ 3,62 | 4,31 | 481 | 537 | 0,56 FC 5 0,19 | 0,59 1,41 2,21
FECHA  [30/12/2012 LINEAL DE 1 9,50 |10,47(11,39|12,38(14,21| 5,90 | 6,47 | 6,99 | 7,58 | 8,61 | 0,65 1,03
- -
DATOS SECCCION FREC. OPERACION TIEMPOS (sexagecimal) TIEMPOS (centecimal) PROM EVA FC SUPLEM. ™ SAM SAM (min)
1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 | (se9d) | rirmo | MET centecimal
NOMBRE |Silvia Collahuazo MOD 1 ) 0,10 | 0,22 [ 0,36 | 0,49 [ 1,02| 0,10 | 0,22 [ 0,36 [ 0,49 | 0,62 | 012 | 099 [ 211 | _
- <
MAQUINA [cER TRaEo ENCOTILLAR | 1,15 [ 1,20 | 1,41 [1,52| 207|075 | 0,89 | 1,01 | 1,12 | 1,27 | 0,13 FC 5 |09 014 0,33 0,33
[
FECHA  [30/12/2012 LINEAL DE 1 2,19 | 2,32 | 2,46 | 2,57 | 3,07 | 1,39 | 1,52 | 1,66 | 1,77 | 1,87 | 0,12 1,10
. TIEMP xagecimal TIEMP! centecimal EVA FC
DATOS SECCCION FREC. OPERACION 05 (sexagedimal) 0S (centecimal) PROM SUPLEM. ™ SAM SAM (min)
1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 | (se9) | rirmo | MET centecimal
NOMBRE  |Silvia Collahuazo MOD 1 L 0,17 | 0,36 [ 0,56 | 1,20 [ 1,35 0,17 | 0,36 [ 0,56 [ 0,80 | 0,95 | 0,10 | 098 [ 21,21 | _
- <
MAQUINA [cer TRABIO CERRARTIROS | 1,55 | 2,15 | 2,36 | 2,57 [ 3,19 | 1,15 | 1,35 [ 1,56 | 1,77 | 1,99 | 0,21 FC 5 |o19] 021 0,25 0,25
=
FECHA  [30/12/2012 LINEAL DE 1 3,37 | 3,53 | 4,19 | 4,41 | 4,45 2,17 | 2,33 | 2,59 | 2,81 | 2,85 | 0,17 1,09
. . E i E i E
DATOS SECCCION FREC. OPERACION TIEMPOS (sexagecimal) TIEMPOS (centecimal) PROM VA FC SUPLEM. ™ SAM SAM (min)
1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 | (se9) | rirmo | MET centecimal
NOMBRE |Silvia Collahuazo MOD 1 ) 0,10 | 0,20 [ 0,31 | 0,42 | 0,49 | 0,10 | 0,20 [ 0,31 [ 0,42 | 0,49 | 0,10 | 2.00 [ 2,22 | _
- FIGURAR BOLSILLO <
MAQUINA [R2A BN POSTERIOR 1,00 | 1,09 | 1,20 1,30 | 1,40 | 0,60 | 0,69 | 0,80 | 0,90 | 1,00 | 0,10 FC 5 |019] 011 0,26 0,26
[
FECHA  [30/12/2012 LINEAL DE 1 1,50 | 2,00 | 2,10 |2,22|2,30] 1,10 | 1,20 | 1,30 | 1,42 [ 1,50 | 0,10 1,11
TIEMP Xi imal TIEMP ntecimal EVA F
DATOS SECCCION FREC. OPERACION OS (sexagecimal) OS (centecimal) PROM C SUPLEM. ™ SAM SAM (min)
1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 | (se9) | rirmo | MET centecimal
NOMBRE |Silvia Collahuazo MOD 1 L 0,08 | 0,17 [ 0,27 | 0,38 | 0,47 | 0,08 | 0,17 [ 0,27 [ 0,38 | 0,47 | 0,00 | 2.00 [ 2,22 _
- FILETEAR ALETA <
MAQUINA |ovs5 TRABIO DOBLE 0,58 | 1,05 [ 1,14 [ 1,25 [ 1,37 ]| 0,58 | 0,65 | 0,74 | 0,85 | 0,97 | 0,10 FC 5 [o19] o011 0,13 0,13
[
FECHA  [30/12/2012 LINEAL DE 1 1,45 | 1,57 | 2,07 | 2,17 | 2,27 | 1,05 | 1,17 | 1,27 [ 1,37 | 1,47 | 0,10 1,11
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Tabla 4.3 Estudio de Tiempos después de la implementacién (Continuacion)

. . TIEMPOS (sexagecimal TIEMPOS (centecimal EVA FC
DATOS SECCCION FREC. OPERACION ( 8 ) ( ) PROM SUPLEM TN SAM SAM (min)
1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 | (se9) | rrvo | mET centecimal
NOMBRE |Silvia Collahuazo MOD 1 0,06 [ 0,10 | 0,17 | 0,22 | 0,28 | 0,06 | 0,10 | 0,17 | 0,22 [ 0,28 | 0,06 | 1,00 | 1,11 | _
- 1 FILETEAR ALETA <
MAQUINA |ovs e o SUELTA 0,34 [ 0,40 | 0,44 | 0,50 | 0,55 | 0,34 | 0,40 | 0,44 | 0,50 | 0,55 | 0,05 FC 5 [o019] 0,06 0,07 0,07
'_
FECHA  [30/12/2012 LINEAL DE 1 1,00 | 1,05 | 1,10 | 1,15 [ 1,20 | 0,60 | 0,65 | 0,70 [ 0,75 | 0,80 | 0,05 1,11
. . TIEMPOS (sexagecimal TIEMPOS (centecimal EVA FC
DATOS SECCCION | FREC. OPERACION ( = ) ( ) | PrRom SUPLEM. ™ SAM . |SAM (min)
1 2 3 a4 5 1 2 3 4 5 | (se9) | rrvo | mET centecimal
NOMBRE [Silvia Collahuazo MOD 1 ) 0,13 (0,28 | 0,41 | 057 | 1,12 0,13 | 0,28 | 0,41 | 057 [ 0,72| 014 | 099 | 1,31 | _
- PEGAR CIERRE EN <
MAQUINA [R2A TRAB IO ALETA 1,30 1,45 | 2,00 2,15 2,28 | 0,90 | 1,05 | 1,20 | 1,35 | 1,48 | 0,15 FC 5 |o1e| 016 | 019 0,19
=
FECHA  |30/12/2012 LINEAL DE 1 2,41 | 2,59 | 3,12 (3,27 3,35 1,61 | 1,79 | 1,92 [ 2,07 | 2,15 | 0,13 1,10
. . TIEMPOS (sexagecimal TIEMPOS (centecimal EVA FC
DATOS SECCCION | FREC. OPERACION (sexag ) ( ) | PrROM SUPLEM. | TN SAM , [SAM (min)
1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 | (se9) | rrvo | mET centecimal
NOMBRE |Silvia Collahuazo MOD 1 1 0,17 (0,37 | 0,56 | 1,15 1,30 | 0,17 { 0,37 | 0,56 | 0,75 | 0,90 | 0,18 | 0,99 | 1,11 o
p TIPo PEGAR CIERRE EN <
'_
MAQUINA [R2A TRABAIO DELANTERO 1,48 | 2,05 | 2,25 | 2,41 |3,00] 1,08 | 1,25 [ 1,45 | 1,61 | 1,80 | 0,18 FC 5 019| 0,19 0,23 0,23
FECHA  |30/12/2012 LINEAL DE 1 3,18 | 3,35 | 3,55 4,08 [ 4,22 1,98 | 2,15 | 2,35 | 2,48 | 2,62 | 0,16 1,10
TIEMP Xi imal TIEMP ntecimal EVA F
SRToS SECCCION FREC. OPERACION OS (sexagecimal) OS (centecimal) PROM C SUPLEM. ™ SAM SAM (min)
1 2 3 a 5 1 2 3 4 5 | (se9) | rirvo | mET centecimal
NOMBRE  |Silvia Collahuazo MOD 1 . | Fieurar cierre v 1,01 | 2,05 | 3,26 | 4,56 | 6,08 | 0,61 | 1,25 | 2,06 | 2,96 [ 3,68| 074 | 0,98 | 1,12 2
MAQUINA (R2A TRAB A0 CERRARTIROS | 7,22 | 8,25 | 9,40 |10,48[12,10] 4,42 | 5,05 | 5,80 | 6,48 | 7,30 | 0,72 FC 5 |09 081 | 096 1,36
=
FECHA  |30/12/2012 LINEAL DE 1 DELANTERO 13,22|14,40( 16,04 |17,19|18,36| 8,02 | 8,80 | 9,64 |10,39(11,16 0,77 1,08
. . TIEMPOS (sexagecimal TIEMPOS (centecimal EVA FC
DATOS SECCCION FREC. OPERACION ( g ) ( ) PROM SUPLEM. TN SAM SAM (min)
1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 | (se9) | rrvo | mET centecimal
NOMBRE |Silvia Collahuazo MOD 1 ) 0,15 [ 0,35 | 0,51 | 1,06 | 1,14 | 0,15 | 0,35 | 0,51 | 0,66 [ 0,74 | 015 | 099 | 1,11 | _
P TIPO CERRAR FORROS <
MAQUINA = 019
Q CER TRABAIO DE BOLSILLOS | 129 | 146 | 2,00 |2,11|2,19| 0,89 | 1,06 | 1,20 | 1,31 | 1,39 | 0,13 FC o 0,16 0,37 0,37
FECHA  [30/12/2012 LINEAL DE 1 2,40 | 2,53 | 3,02 (3,20 (3,35 1,60 | 1,73 [ 1,82 [ 2,00 | 2,15 | 0,15 1,10
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Tabla 4.4 Estudio de Tiempos después de la implementacién (Continuacion)

P . TIEMP X imal TIEMP ntecimal EVAF
DATOS SECCCION | FREC. OPERACION 05 {sexagecimal) 05 (centecimal) | prom ¢ SUPLEM. N SAM SAM (min)
1 2 3 [a] s 1 | 2|3 | a | 5 |(©e9)]|rmvo| mer centecimal
NOMBRE |Silvia Collahuazo MOD 1 ) PEGAR FORRO | 0:29 | 0.58 | 1,33 |2,01]2,31 0,29 | 058 | 0,93 | 1,21 | 151 | 0,30 | 0.98 | 1,11 .
MAQUINA |R1A TRABAO BOLSILLOSEN | 3,03 3,35 | 4,05 [4,33(500 1,83 | 2,15 | 245 [ 2,73 | 3,00 | 0,30 FC 5 |otof 031 | o074 1,14
DELANTERO =
FECHA  [30/12/2012 LINEAL DE 1 529 531 6,27 645]7,11|3,29 (3,31 |3,87 |4,05|431| 026 1,09
. ) TIEMPOS (sexagecimal TIEMPOS (centecimal EVA FC
DATOS SECCCION | FREC. OPERACION (sexag ) ( ) _{PROM SUPLEM ™ SAM SAM (min)
1 2 3 4 | s 1 2 3 4 5 | (se9) | rirmo | mET centecimal
NOMBRE |Silvia Collahuazo MOD 1 ) 0,27 | 0,48 | 1,27 |1,52|2,17| 0,27 | 048 [ 0,87 [ 1,12 [ 1,37 | 927 | 097 | 221 _
5 TIPO PESPUNTADO DE <
'_
MAQUINA [R2A TRABAIO BOLSILLOS 2,40 3,05 | 3,31 [355]4,18| 1,60 | 1,85 [ 2,11 [ 2,35 | 2,58 | 0,24 FC 5 019 0,27 0,64 1,04
FECHA  [30/12/2012 LINEAL DE 1 4,47 15,10 [ 5,31 5,56 | 6,20 | 2,87 | 3,10 | 3,31 3,56 | 3,70 | 0,22 1,08
i . i i PROM SAM
DATOS G || (e S TIEMPOS (sexagecimal) TIEMPOS (centecimal) EVA FC SUPLEM ™ _ SAM (min)
1 2 3 [a]s 1 [ 2 [ 3] a] s |©e9)]|rmmo]| mer centecimal
NOMBRE |Silvia Collahuazo MOD 1 0,23 |0,45 | 1,06 |1,33]1,45] 0,23 [0,45 | 0,66 [ 0,93 [1,05] 0,21 | 098 [ 121 ]|
0 TIPO 2 ESTABILIZAR <
MAQUINA [R1A TRABAIO BOLSILLOS 2,20 (2,38 (3,01 |3,28 (3,50 1,40 [ 1,58 | 1,81 | 2,08 | 2,30 | 0,25 FC 5 |o19] 0,25 0,60 1,00
FECHA  [30/12/2012 LINEAL DE 1 411|431 | 452 |526]550]251[271]292]326[350] 0,24 1,09 F
i i PROM SAM
DATOS Gz || e S TIEMPOS (sexagecimal) TIEMPOS (centecimal) EVA FC SUPLEM ™ _ SAM (min)
1 2 3 [a]s 1 [ 2 ]3] a] s |©e9)]|rmmo]| mer centecimal
NOMBRE _|silvia Collahuazo MOD 1 0,05 | 0,11 | 0,17 |0,24]0,33] 0,05 [ 0,11 | 0,27 [ 0,24 [ 0,33 | 0,07 | 1,00 [ 22|
- TP 1 DOBLADILLAR <
MAQUINA [R2A TRABAIO RELOJERO 0,40 | 0,45 | 0,52 | 0,58 | 1,06 | 0,40 | 0,45 [ 0,52 [ 0,58 | 0,66 | 0,07 FC 5 |09 o007 0,08 0,08
FECHA  [30/12/2012 LINEAL DE 1 1,14 {1,20 | 1,25 {1,30 [ 1,36 ] 0,74 [ 0,80 { 0,85 | 0,90 | 0,96 | 0,06 1,11 F
. . i i PROM SAM
DATOS g || e S TIEMPOS (sexagecimal) TIEMPOS (centecimal) EVA FC SUPLEM. ™ _ SAM (min)
1 2 3 [a]s 1 [ 2 ]3] a] s |©e9)]|rmmo]| mer centecimal
NOMBRE |Silvia Collahuazo MOD 1 ] 051152215 ]3,211418]051 1112135 [2.01 |258] 052 | 099 [daa]
MAQUINA |R2A TRAbO PEGAR RELOJERO | 5,02 | 550 | 6,48 |7,41 (8,30 | 3,02 [ 3,50 | 4,08 | 4,61 | 5,10 | o050 FC 5 [o19] 057 | 067 1,07
FECHA  [30/12/2012 LINEAL DE 1 9,21 {10,11]11,01{12,01{12,56] 5,61 | 6,11 [ 6,61 | 7,21 | 7,76 | 0,53 1,09 =
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Tabla 4.5 Estudio de Tiempos después de la implementacién (Continuacion)

DATOS e || S TIEMPOS (sexagecimal) TIEMPOS (centecimal) |[PROM| EVAFC SUPLEM ™ SAM SAM (min)
1 |23 |af5s|1]2[3]4a]s5|6e)]rmmol mer centecimal
NOMBRE _|ilvia Collahuazo MOD 1 2,01 [431]635[830]1048] 1,21 [ 271 [395[510]648] 130 [ 093 [waa]| o
i TIPO 1 PEGAR CINTA <
MAQUINA |R1A TRABAJO REFLECTVA | 1301 15.35|18,20|20,2122,30) 7,81 | 9,35 |11,00|12,21|13,50| 1,40 FC 5 |o19f 136 | 162 2,42
FECHA  [30/12/2012 LINEAL | DE1 24,42]26,51] 29,00]31,01[33,02] 14,82]16,11]17,40[ 18 61]19,82] 1,26 1,03 a
. X i i PROM SAM
DATOS seccaion | Frec, o TIEMPOS (sexagecimal) TIEMPOS (centecimal) EVA FC SUPLEM ™ ' | SAM (min)
1t [ 213 Jafls|a]2[]37]a7]s|6e)]rmmol mer centecimal
NOMBRE _|Silvia Collahuazo MOD 1 013 [027 038 [048]1.02[ 013|027 038 [048[062] 012 | 0,09 [amd]
MAQUINA |ovs ko 1 % | cerrarBoLsiLLO | 114 | 1,27 [ 140 [147 [ .50 [ 074 [ 087 [ 100 | 1,07 [ 139 011 FC 5 [o19] 013 | 030 0,30
FECHA  [30/12/2012 LINEAL | DE1 2,09 [ 218227 [240] 252 1,29 1,38 [ 1,47 [160]1.72] 0,11 1,10 -
. 3} i i PROM SAM
DATOS v || e e TCOn TIEMPOS (sexagecimal) TIEMPOS (centecimal) EVA FC s, | T " 1SAM (min)
1 |23 |af|s|1]2[3]4a]s|6e)]rmmol mer centecimal
NOMBRE _|silvia Collahuazo MOD 1 ) c 1,00 215 13,20 143115501 0,60 | 1,35 | 200 | 271|350 0.70 | 097 [t}
- ERRAR
MAQUINA |05 o COSTADOS 6,40 | 8,00 | 9,01 [10,11|11,20] 4,00 | 4,80 | 5,41 | 6,11 [ 6,80 | 0,66 FC 5 |owof o2 | 172 2,52
FECHA  [30/12/2012 LINEAL | DE1 12,40]13,45]14,50|15,51]16,45| 7,60 | 8,25 | 8,90 | 9,51 |10,05| 0,65 1,08 i
. . i i PROM AM
DATOS sy | TG TIEMPOS (sexagecimal) TIEMPOS (centecimal) Ol EVA FC soeen. | SAW SAM (min)
1t |23 Ja]s|a]2]37]a]s |6e)|rmmol mer centecimal
NOMBRE |[Silvia Collahuazo MOD 1 1 PESPUNTAR 0,50 1152|243 1335|4,32|050|1,12(1,63[215(272] 054 | 099 | 1,41 <_‘:I
MAQUINA [R1A N COSTADOS Y | 5,26 | 6,31 | 7,16 [8,11|9,09|3,26 {391 436 | 491|549 | 55 FC 5 |o19] 060 | 072 1,12
FECHA  [30/12/2012 LINEAL | DE1 ETIQUETAR  [10,13{11,01[12,03]12,51[13,41] 6,13 [ 6,61 [ 7,23 [ 7.71 [ 8,21 ] 0,54 1,10 a
. . i i PROM SAM
DATOS ez | e G TIEMPOS (sexagecimal) TIEMPOS (centecimal) EVA FC soeen | ' |SAM min
1 |23 ]afs|a1]2[3]4a]s |6e)]rmmol mer centecimal
NOMBRE _|[ilvia Collahuazo MOD 1 0,50 1146240 13304411050 1,06 | 1,60 [210 [ 281 ] 056 | 0.04 [ 4441
- 1 CERRAR
MAQUINA |ov5 TRABAIO ENTREPERNA | 536 | 6:20 | 6,58 |8,00| 849336 3,80 | 418|480 529 050 FC 5 |o19] 058 | 0,69 1,09
FECHA  [30/12/2012 LINEAL | DE1 9,45 [10,45]12,06{13,10/14,00] 5,85 | 6,45 | 7,26 [ 7,90 | 8,40 | 0,62 1,04 a
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Tabla 4.6 Estudio de Tiempos después de la implementacién (Continuacion)

DATOS g | e R TIEMPOS (sexagecimal) TIEMPOS (centecimal) [PROM| EVAFC SUPLEM ™ SAM SAM (i
1 |2 [ 3 ]a]s]a|2]3]a] s |se)]pmmo| mer centecimal
NOMBRE _[silvia Collahuazo MOD 1 0201036053 |108]1.270020 036 053 [068]087] 017 | 098 [ast| o
- 1
MAQUINA [R1A A0 UNIR PRETINA | 1,44 | 1,58 | 2,19 |2,42 | 3,08 [ 1,04 | 1,18 [ 1,39 | 1,62 | 1,83 | 0,20 FC 5 [o19f 021 | 025 025
FECHA  [30/12/2012 LINEAL | DE1 3,25 [3,40]357 [427]455]205[220][237[267]295] 0,21 1,09 -
. . i i PROM SAM
DATOS s || T TIEMPOS (sexagecimal) TIEMPOS (centecimal) EVA FC SUPLEM ™ " 1SAM (min)
1 [ 23 Ja]s|a]2]3]a]s |6e)|rmvol mer centecimal
NOMBRE _[silvia Collahuazo MOD 1 05t |1.45[ 231 |315]4000 051|105 |15 [195]240] 048 | 090 Pamt| o
- 1
MAQUINA (R2A TRAEAIO PRETINAR | 451 5396,30 |7,11 (8,00 291 339 [3,90 431 480 | 048 FC 5 [019] 053 [ 063 1,03
FECHA  [30/12/2012 LINEAL | DE1 8,55 | 9,48 [10,39]11,20[12,05] 5,35 [ 5,88 [ 6,39 [ 6,80 | 7,25 | 0,49 1,10 -
n . i i PROM SAM
DATOS secccon | Frec. AT TIEMPOS (sexagecimal) TIEMPOS (centecimal) EVA FC soLan. | " 1SAM (min)
1 [ 23 Ja]s]a]2]3]a]s |ce)]pmol mer centecimal
NOMBRE _|[Silvia Collahuazo MOD 1 055 2101320 [432]545] 055130 [200 272 ]345] 069 | 0,05 [amt] o
- 1
MAQUINA |R1A A0 REMATAR PUNTAS | 6,55 | 8,00 | 9,15 [10,25(11,45] 4,15 | 4,80 | 555 | 6,25 [ 7,05 | 72 FC 5 [o19f 071 | 084 1,24
FECHA  [30/12/2012 LINEAL | DE1 13,00[14,00] 15,01 [15,59] 16,52 7,80 8,40 | 9,01 [ 9,59 [10,12] 0,61 1,05 -
. X i i PROM SAM
DATOS seccaion | rrec. T TIEMPOS (sexagecimal) TIEMPOS (centecimal) Ol EVA FC seLed. | T " 1SAM (min)
1 2] 3Ja]s]ala]s]a]s|ce)]pmmol mer centecimal
NOMBRE _[silvia Collahuazo MOD 1 . ACER 019 [034]048[103]1,19]019 034 0481063 079] 016 | 008 [at] 5
MAQUINA |REC RAEATO oasaDoREs | 134 | 155217 [2.37|300 094 | 115 | 137 | 157 | 180 | 020 FC 5 019 020 [ 023 023
FECHA  [30/12/2012 LINEAL | DE1 318 [333]350 [410[430]1,98]213]230]250]270] 018 1,09 -
A ; i i PROM AM
DATOS e | o T TIEMPOS (sexagecimal) TIEMPOS (centecimal) 0l EVA FC sweiar. | SAW SAM (i
1 |2 [3]a]s]a1|2]3]a] s |(e)]pmmo| mer centecimal
NOMBRE _|silvia Collahuazo MOD 1 0,11 [0,23]0,35 [045]057]0,11[023]035[045]057| 011 098 [gaa] _
- TIPO 1 ATRACAR g
MAQUINA |ATR TRABAJO poSTEROR | 119 | 131 | 146 [157 210 (0,79 | 001 | 106 | 117130 | 015 FC 5 [019] 013 [ 016 0,16
FECHA  [30/12/2012 LINEAL | DE1 2,27 [ 2,37 [ 245 [255[ 304 [ 1,47 [ 157 [165 [ 1,75 | 1.84] 0,11 1,09 -
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Tabla 4.7 Estudio de Tiempos después de la implementacién (Continuacion)

, ) TIEMPOS (sexagecimal) TIEMPOS (centecimal) |[PROM| EVAFC SAM _
DATOS SECCCION | FREC. OPERACION T2 13 s s T T2 s s 560wl spLem. [ TN f o [ SAM (min)
NOMBRE  [Silvia Collahuazo MOD 1 0,06 |0,13]0.20026]033]006]013]/020]026]033{ 0,07 ] 1,00 [£22] _
; TIPO 1 ATRACAR <
MAQUINA [ATR RABAID DELANTERO | 4L |047 | 085 | 101 | 110 041 | 047 | 055 | 0,61 | 070 | 07 FC 5 [019] 008 [ 009 0,09
FECHA  [30/12/2012 LNEAL | DE1 116 [125] 1,31 [1,38]1.44] 076 ] 0,85 [ 0,91 [ 098 | 1,04 ] 0,07 111 r
. ) i i PROM
DATOS s G TIEMPOS (sexagecimal) TIEMPOS (centecimal) 0 EVAFC swan | SAM SAM (min
1 |23 [als |1 ]2a]3]a]s|6e)|pmmolmer centecimal
NOMBRE  |Silvia Collahuazo MOD 1 0,49 11,50 2,41 1336(4,26]0,49(110]1,61]216[266] 053] 096 | L,11|
; TIPO 1 ATRACAR <
MAQUINA [ATR RABALO oasADoREs |52 |611(7.088,00]852(321 371423480 |532| 053 FC 5 [019f 059 | 070 1,10
FECHA  [30/12/2012 LNEAL | DE1 9,43 |10,41]11,47]13,00{13,54] 5,83 | 6,41 | 7,07 | 7.80 | 8,34 | 0,60 1,06 r
. ) i i PROM
DATOS || B R TIEMPOS (sexagecimal) TIEMPOS (centecimal) EVAFC s | SAM SAM (min
1 {23 [afls 1 ]2a]3]a]5]6e|pmmol mer centecimal
NOMBRE  [Silvia Collahuazo MOD 1 ) 017 103 | 047 11,01 1115|017 1035 [047 |06t [075] 015 | 099 [AIY
MAQUINA [R1A enenio HACER BASTAS | 1,20 | 1,44 | 159 (2,15 | 2,34 [ 0,89 | 1,04 | 1,19 | 1,35 | 154 | 016 FC 5 |ow9f 0 | o042 | 042
FECHA  [30/12/2012 LNEAL | DE1 250 [3,07]325 [341]402] 170|187 2,05]2.21[242] 0.8 1,10 r
) . i i PROM
DATOS crien || e e TIEMPOS (sexagecimal) TIEMPOS (centecimal) 0 EVAFC swan | SAM SAM (min
1 {23 a5 a1 ]2a]3]a]5]6e9)|pmmol mer centecimal
NOMBRE _ |Silvia Collahuazo MOD 1 . 0141025103 [04810590141025 036 [048]050] 012 | 100 [a]
MAQUINA [oja RABAIO HACER OJALES | 111|120 | 132 |142| 155|071 080 [092|102|135] g1 | FC | & oto] 033 | 015 | 05
FECHA  [30/12/2012 LNEAL | DE1 2,06 | 217228 240] 251 1,26 | 1,37 | 1,48 1,60 | 1,71] 0,11 1,11 r

163



Como se puede observar existe una reduccion en los tiempos tomados
manualmente, por lo tanto existe un una reduccion con la aplicacion del

meétodo de trabajo y la distribucién de maquinaria.

En la Figura 4.2 se puede observar de mejor manera la reduccion, antes el
primer tiempo tomaba 55 segundos en la operacion. Con la mejora
propuesta e implantada se demoro 45 segundos, es decir existe una
reduccion en el ingreso de cada uno de los tiempos de cada operacion

manual.

Cabe recalcar que este tiempo no es determinatorio ya que puede variar, es
decir, en algunos casos puede bajar o en otros casos puede subir, en la
siguiente Tabla 4.8 se muestra una reduccion clara en los tiempos estandar.
Alli se podrd observar de mejor manera la reduccién y estara mas

fundamentada ya que es el resultado de un célculo.
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Tabla 4.8 Tabla de resumen estudio de tiempos

COYOTE JEANS INTERNATIONAL

ESTUDIO DE TIEMPOS REFF—IEENC
SAM

Ne | SUBENSAMBLE OPERACION SECCION | MAQUINA |anTerioRr| actuaL [ oiF
1 POSTERIOR ECE)Q%ARS\OE%I'EEBRﬁ;SKLO PARA MOD 1 MAN 0,27 0,25 -0,02
> igﬂAﬁzAEo DE BOLSILLO POSTERIOR MOD 1 MAN 0,23 0,21 0,02
3 DOBLADILLAR BOLSILLO POSTERIOR MOD 1 R2A 0,23 0,21 -0,02
4 ACENTAR BOLSILLO POSTERIOR MOD 1 R1A 1,57 1,41 -0,16
5 ENCOTILLAR MOD 1 CER 0,35 0,33 -0,02
6 CERRAR TIROS MOD 1 CER 0,29 0,25 -0,04
7 FIGURAR BOLSILLO POSTERIOR MOD 1 R2A 0,28 0,26 -0,02
8 DELANTERO FILETEAR ALETA DOBLE MOD 1 OoVv5 0,14 0,13 -0,01
9 FILETEAR ALETA SUELTA MOD 1 ov5 0,08 0,07 -0,01
10 PEGAR CIERRE EN ALETA MOD 1 R2A 0,21 0,19 -0,02
11 PEGAR CIERRE EN DELANTERO MOD 1 R2A 0,25 0,23 -0,03
12 ENSALBLE EIISLUA?\ﬁrREs(IDERRE Y CERRAR TIROS MOD 1 R2A 1,03 0,96 -0,07
13 CERRAR FORROS DE BOLSILLOS MOD 1 CER 0,41 0,37 -0,03
14 EE(LBAAI\TTECR)CR)RO BOLSILLOS EN MOD 1 R1A 0,81 0,74 -0,07
15 PESPUNTADO DE BOLSILLOS MOD 1 R2A 0,70 0,64 -0,06
16 ESTABILIZAR BOLSILLOS MOD 1 R1A 0,65 0,60 -0,05
17 DOBLADILLAR RELOJERO MOD 1 R2A 0,09 0,08 -0,01
18 PEGAR RELOJERO MOD 1 R2A 0,73 0,67 -0,05
19 PEGAR CINTA REFLECTIVA MOD 1 R1A 1,75 1,62 -0,13
20 CERRAR BOLSILLO MOD 1 oVv5 0,32 0,30 -0,02
21 CERRAR COSTADOS MOD 1 OoVv5 1,87 1,72 -0,15
22 PESPUNTAR COSTADOS Y ETIQUETAR MOD 1 R1A 0,78 0,72 -0,06
23 CERRAR ENTREPIERNA MOD 1 oVv5 0,75 0,69 -0,06
24 UNIR PRETINA MOD 1 R1A 0,27 0,25 -0,02
25 PRETINAR MOD 1 R2A 0,69 0,63 -0,05
26 REMATAR PUNTAS MOD 1 R1A 0,95 0,84 -0,10
27 HACER PASADORES MOD 1 REC 0,25 0,23 -0,02
28 ATRACAR POSTERIOR MOD 1 ATR 0,17 0,16 -0,01
29 ATRACAR DELANTERO MOD 1 ATR 0,10 0,09 -0,01
30 ATRACAR PASADORES MOD 1 ATR 0,76 0,70 -0,06
31 HACER BASTAS MOD 1 R1A 0,45 0,42 -0,03
32 HACER OJALES MOD 1 oja 0,16 0,15 -0,01
TOTAL 17,58 116,16| 1,42
TOTAL 29,48 | 27,49 | 2,59

(Coyote Jeans International)
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Aqui podemos observar una reduccion de tiempos de confeccion.

Antes de la implementacion se demoraba en operaciones unos 29 minutos
con 48 segundos, después de la aplicacion de herramientas de ingenieria se
demora 27 minutos con 49 segundos, es decir que existe una reduccion de 2

minutos con 59 segundos.

Cabe recalcar que estos tiempos son solo de operaciones, sin transportes ni
esperas; posteriormente se completaran con el diagrama de flujo de proceso
y ahi se observara el tiempo total que necesita para confeccionar el pantalén
jean clasico de hombre.

En la Figura 4.6 se puede observar la reduccion de los tiempos de

operaciones del pantalén.
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Figura 4.6 Reduccion de tiempos por operaciones
(Coyote Jeans International)




Aqui se observa que existen en unos casos la reduccion de apenas 1
segundo y en otros de hasta 35 segundos con el método propuesto.

4.2.3. DIAGRAMA DE OPERACIONES

En el diagrama de operaciones representado en la Figura 4.7 se puede
observar una reduccion significativa de los transportes y la reduccion de

algunas operaciones.
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Figura 4.7 Diagrama de operaciones

(Coyote Jeans International)
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En la Tabla 4.9 se puede observar el resumen del diagrama de operaciones,

cuantificando las operaciones, los transportes y las demoras.

Tabla 4.9 Resumen diagrama de operaciones

Resumen

O OPERACION 24

|:> TRANSPORTE | 12
)| DEMORA 3

4.2.4. DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO

En el diagrama de flujo del proceso del método propuesto se lo puedo

observar a continuacioén en la tabla 4.10.

Alli podemos observar una reduccion significativa de los tiempos, tanto de

operacién como de transporte.

Cabe recalcar que el diagrama de flujo del proceso es aplicado a todo el
trayecto que sigue el pantalon, desde que esta los cortes en la estanteria de
piezas cortadas, hasta su ultima operacion como es el almacenaje para

posteriormente enviar a la zona de lavanderia.
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Tabla 4.10 Diagrama de flujo del proceso

(Coyote Jeans International)

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO > T & Jeans
INTERNACIONAL
Ubicacién: Coyote Jeans International
Diagrama Nro. 3 Hoja i ACTIVIDAD Actual Propuesto Economia
Proceso: Confeccién de jean dasico O peraciGn O 21 26 -
Actividad Transporte => 28 20 B
Empieza: Recibir hoja de produccién Espera D i i (4]
Termina: ~Colocar pantalones en carretills Inspeccién l:l i i (4]
MéErodo: Actual: Propuesto: b4 Almacenamiento v b 8 b 8 o
Elaborado por: Luis Galarza Distancia (metros) 181.5 70 111.5
Cantidad: 4R Jeans Fecha: dic-12 Tiempo ciclo 2399 1784 1615
pist. | Tempo SIMBOLOGIA
N DESCRIPCION OBSERVACION
- m e | O | = | D | O |V
1  |(Recepcion de la Hoja de Produccion 31 O > — - L~ ~
2 Ubicar piezas corfadas en estanteria de corte a7 O R — — :
3 Esperar insumos de bodega 120 O ; > — :
a2 Transportar insumos a cada maquina 122 O . I — — :
s |Transportar bolsillos cortados desde estanteria hasta a 15 O _ — — ~~"
recta para dobladillado .
& Dobladillado del bolsillo posterior 21 : D :l :
7 Transportar bolsillo posterior hasta maquina talgqueadora i1 20 - D :l :
B TALQUEADO DE BOLSILLO POSTERIOR 25 D |:l :
a SENALAR BOLSILLO POSTERIOR 21 p > — — ~
B - - - i
10 rar’sporl:ar bolsillos dobladillados a maquina recta de 1 2 p= O ? —  — v
aguja 1
LL i "
11 ransportar cotillas desde estanterda hasta maquina 12 14 O ’? D :l v
cemadora de codos. i
7 loecommnn - ( = = | 93 | >~
P
iz Ttransportar parte posterior para acentar bolsillo i [ O —— D :l :
14 |ACENTAR BOLSILLO POSTERIOR 101 ( I: D |:l v
s Transportar posterior para cerrmar Liros 2 [ O - = D :l :
U F—— I S B = I = R~
17 |Transportar hacia atracadora 25 iz O et D :l :
A5 ATRACAR POSTERIOR 16 < : D |:l :
19 |Transportar hacia overdock 25 14 O I D :l :
20 |Transportara letas sueltas v dobles a 7 O , D :l :
21 (FILETEAR ALETA SUELTA ¥ DOBLE 20 ( = — — v
22 |Trasnportar hacia recta de 2 agujas 2 7 O B D :l :
23 | Transportar formros de bol oS y wistas a mAaquina cermradora = a O i 4 D :l :
24 |Transportar falso vy contra falso con formro con relojero vy vistas 2 = O - — :l :
25 |[DOBLADILLAR RELOJERO F-3 > —  — ~
26 PEGAR RELOJERO EN VISTAS a7 : D I:l :
27 ([PEGAR VISTAS CON FALSO ¥ CONTRA FALSO 74 > — — ~
29 |Transportar para cerrar bolsillo 15 rd il — — :
30 (CERRAR BOLSILLLO PARTE INFERIOR 30 > — — ~
31 |[ESTABILUZAR BOLSILLO 60 — — - W
32 |Transportar delantero 15 7 ; — — ;
33 [CERRARTIROS DELANTEROS CON DISENO "1™ a5 — — — W
34 |Transporte de tela para pasadores 14 20 - I:) I:l :
35 |CONFECCION DE PASADORES 23 P — —/ ~
a6 |Transporte hacia pretinadora 15 12 - I D :l :
37 Transporte de pretinas a4 Q v g D :l :
a2z |UNION DE PRETINAS 25 = — — ~
39 |Transporte de pretinas unidas 9 14 } | —1 — v
40 |CERRADO DE cOsTADOS 122 [ ——3 — — 7
41 |CERRADO DE ENTREPIERNA (=] =] — — ~
42 |PESPUNTADO DE COSTADOS 72 > — — ~
a3 PRETINADA DEL PANTALON : D D v
[zE]
44 |ATRACADO DEL PANTALON 79 > — — ~
a5 REMATE DE PUNTAS |=> l > I l ~
24
a6 |BasTas az —> — —/ "
47 |HACER OJALES [—1 — — N~
15 T ——
a2 Almacenar para lavar el pantaldén o N
20 = | = O [
20 1 1 1
Fisd 1724
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En la Tabla 4.11 se puede observar el cuadro resumen del diagrama de flujo
de proceso.

Tabla 4.11 Resumen diagrama de flujo del proceso

TOTAL
RESUMEN DE ACTIVIDADES
ACTIVIDAD TIEMPO
Operacion 31 1201
Transporte 28 402
Espera 1 120
Inspeccion 1 31
Almacenamiento 1 30
Tiempo Total (s) 1784 1784
Distancia Total (m) 70

Aqui podemos observar una reduccion significativa de las operaciones,

transportes, esperas e inspecciones que se mejoraron con la aplicacion de
herramientas de ingenieria.

En la Figura 4.8 se puede observar el tiempo necesario para realizar todas
las operaciones del pantaldn jean clasico.
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Figura 4.8 Tiempo de actividades

(Coyote Jeans International)

En la Figura 4.9 se puede evidenciar el numero de actividades necesarias
para realizar la fabricacion del pantalén jean clasico.
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En la siguiente Tabla 4.12 podemos observar las eficiencias del mes de diciembre.

4.2.5. EFICIENCIA

Tabla 4.12 Eficiencias Diciembre

Coyote Jeans Interational

CONTROL DE EFICIENCIAS INDIVIDUALES

remoco. | DICIEMBRE |
| DIAS LABORADOS 16
| SECCION | MODULO 1 |
FECHA (DIAS)
N° NOMBRE 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 EFIC. |INASISTENCIA
03-dic | 04-dic | 05-dic | 06-dic | 07-dic | 10-dic 11-dic 12-dic 13-dic | 14-dic 15-dic 17-dic | 18-dic | 19-dic | 20-dic | 21-dic

1 |AIMACANA PAOLA 72% 66% | 79% 69% | 71% 71% 80% 78% | 65% 56% 82% | 80% | 64% | 70% | 59% 71% 1
2 |siLviaA (suPERVISORA) 77% 69% | 66% | 72% | 76% | 63% 74% 57% 72% | 65% 68% 67% | 68% | 79% | 65% | 78% 70% 0
3 |menpozarociO 70% 71% 75% | 63% | 69% 74% 71% 75% | 59% 78% 67% | 76% | 76% | 62% | 78% 71% 1
4 |MENDOZA MARIA 74% 65% | 73% | 82% | 63% | 66% 77% 64% 65% | 82% 57% 65% | 57% | 80% | 69% | 55% 68% 0
5 |LOJANO DELIA 60% 55% | 70% | 65% | 80% | 76% 75% 68% 66% | 56% 71% 77% | 76% | 79% | 73% | 63% 69% 0
6 |JURADO CLEMENCIA 68% 77% 77% | 61% | 69% 66% 77% | 64% 68% 60% | 63% 61% 68% 4
7 | CALAHORRADO CARMEN 70% 58% | 70% | 69% | 71% | 70% 78% 74% 74% | 73% 79% 80% | 68% | 56% | 58% | 81% 71% 0
8 |ERAZ CLARA 65% 74% | 79% | 62% | 71% | 74% 62% 67% 70% | 71% 56% 59% | 67% | 66% | 80% | 72% 68% 0
9 |FERNANDEZ MARCIA 69% 68% 55% 77% 72% 81% 64% 64% 58% 60% 79% 80% 55% 79% 64% 75% 69% 0
10 |CAIZAGUANO MARINA 62% 60% 73% 58% 76% 66% 74% 57% 81% 81% 77% 63% 63% 66% 71% 58% 68% 0
11 |BONE KATTY 76% 61% 75% 78% 68% 59% 55% 69% 71% 75% 58% 56% 65% 75% 60% 67% 1
12 |BAILON AMPARO 74% 56% 75% 81% 67% 64% 55% 64% 56% 79% 66% 70% 73% 55% 56% 59% 66% 0
13 |AIMACARA MIRIAN 74% 80% | 78% | 59% | 81% | 70% 69% 82% 74% | 69% 73% 72% | 62% | 81% | 62% | 61% 72% 0

PROMEDIO GENERAL|  70% 66% | 72% | 71% | 71% | 70% 69% 67% 70% | 69% 69% 70% | 66% | 70% | 67% | 66% | 69% 7

(Coyote Jeans International)
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En la siguiente Figura 4.10 se puede observar un resumen de la eficiencia del mes de diciembre.
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Figura 4.10 Resumen eficiencias Diciembre

(Coyote Jeans International)
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La eficiencia de la planta en el mes de diciembre fue de 69 %, se puede en
la Tabla 4.12

Para calcular esta eficiencia se realiza la division de la cantidad total de
minutos utilizados en el dia especifico, dividido para la jornada laboral de la
empresa. A continuacion podemos visualizar un ejemplo del célculo de la

eficiencia diaria.

Eficiencia Total de minutos 100 %
fictencia = Jornada laboral 0

Eficiencig = 380 min 100 %
ficiencia = 480minx 0

Eficiencia = 0,7916 x 100 %
Eficiencia = 79,16 %

El total de minutos se calcula multiplicando el nUmero de prendas producidas

diarias por el tiempo estandar.

Para mayor informacion podemos volver a observar las tablas 3.19 a la 3.22.

4.2.6. PRODUCCION

La produccion de Coyote Jeans International tuvo un incremento con la
aplicacion de herramientas de ingenieria de métodos. En la figura 4.11 se

muestra la produccion del mes del Diciembre.
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Figura 4.11 Produccion Diciembre
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4.3. COMPARACION ANALITICA

Para las mejoras realizadas en la empresa Coyote Jeans International

usaremos una serie de Figuras para realizar su comparacion analitica y

poder evidenciar la mejora.

A continuacién se revisaran los datos de dichas mejoras en funcion del

diagrama de flujo de proceso del método implantado.

En la Figura 4.12 se compara los datos de distancia recorrida.

178



200 ~

180 -

160 -

140 -

120 - H [mplementacion

i Anterior
100 -

80 -

60 -

40 -

20 A

Distancia Recorrida (m)

Figura 4.12 Distancia recorrida en minutos

Aqui podemos observar que existe una reduccién del 61,43 % en la distancia

recorrida del pantalén jean clasico.

Es decir existe una reducciéon de 115 m, este resultado se debe a la

implementacion del médulo en forma de “U”.

En la Figura 4.13 se comparan los datos de tiempo total del pantal6n jean

clasico.
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Figura 4.13 Tiempo total en minutos

Aqui podemos observar que existe una reduccion de 29 minutos con 57

segundos, que equivale al 47,79 %.

En la Figura 4.14 se comparan los datos de transporte en minutos.
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Figura 4.14 Tiempo de transportes en minutos

Se puede observar que existe una reducciéon de 16 minutos con 59

segundos. Lo que equivale al 72,57 % de reduccién del tiempo de

transportes.

En la Figura 4.15 se compara los tiempos de operaciones
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Figura 4.15 Tiempo de operaciones

Aqui se puede observar que existe una reduccion de 6 minutos con 33

segundos, lo que equivale a una reduccién de 24,69 %.

En la Figura 4.16 se compara el tiempo de espera del pantalon jean clasico.
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Figura 4.16 Tiempo de esperas

Aqui podemos observar que existe una reduccién de 3 minutos, que equivale
al 60 % de reduccion.

En la Figura 4.17 se observa el incremento de la eficiencia de la planta.
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(Coyote Jeans International)

Aqui podemos observar que en el mes de diciembre es donde méas se ha
incrementado la eficiencia de la planta y es el mes en el cual se realizo la
aplicacion e implementacion de las herramientas de ingenieria de métodos

descritas en la presente tesis.

El incremento de eficiencia de la planta fue de un 22 % con respecto al mes
de Agosto; un 33 % con respeto al mes de Septiembre; un 48 % con
respecto al mes de Octubre y un 45 % de incremento con respecto al mes de

Noviembre.

Con respecto a la produccion de Coyote Jeans International se obtuvo la

siguiente Tabla 4.13 de comparacion
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Tabla 4.13 Produccion Agosto-Diciembre

ANTES DESPUES
MES
SEPTIEMBRE | OCTUBRE | NOVIEMBRE | DICIEMBRE
PRODUCCION
3292 3536 3842 4172
MENSUAL
PRODUCCION
164 176 192 208
DIARIA
PRODUCCION
177 208
PROMEDIO

(Coyote Jeans International)

Como podemos observar existe un incremento de produccion en el mes de
Diciembre en relacion a los anteriores meses gracias a la aplicacion de las

herramientas aqui descritas.

Si observamos la produccién promedio nos damos cuenta que existe una
mejora en la produccion diaria con 31 pantalones mas por dia, lo que seria

un incremento de 620 pantalones al mes.

En la siguiente Figura 4.19 se puede visualizar el incremento de produccion
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Figura 4.18 Grafica produccion Agosto-Diciembre

(Coyote Jeans International)

Como podemos ver en la figura 4.19, en el mes de Diciembre la produccién

fue de 4172 unidades, es decir 615 unidades mas que los meses anteriores.

Si relacionamos este valor con la media de la produccion de Agosto a

Noviembre existe un incremento de 14,74 % en la productividad de la planta.

4.4. BENEFICIO ECONOMICO

El beneficio econdmico para Coyote Jeans International es evidente ante el

incremento de la productividad, la disminucién de tiempo de produccién vy la

redistribucién de la maquinaria. En la Tabla 4.15 se muestra el beneficio

econdmico para Coyote Jeans International.
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Tabla 4.14 Beneficio econémico

Beneficio
» economico para

Produccion Covote Jesns

Diasde |Precio de| Costo de | Margen Iy onal
produccion | venta |produccion| de nternaiona
jean clasico | (dolares) | (dolares) | utilidad Antes Después Utilidad (délares)

Unidades|Unidades|Unidades|Unidades ,
, , Dia Mes
[dia Imes | dia Imes

16 26 12,16 13,84 177 2832 208 3328 | 429,04 | 6864,64

Aqui podemos ver que existe un incremento de produccion de 31 unidades
al mes, de igual manera podemos observar que existe un beneficio

econdémico a la utilidad de la empresa Coyote Jeans International de 6864,64
USD por mes.

La inversion realizada por Coyote Jeans International se la detalla en la
Tabla 4.16.

Tabla 4.15 Inversion

Inversion
Rubros Costo | Tiempo Total
$ 4
Sueldo $1.428
357 meses
L $
Horas capacitacion 2horas| $4,46
2,23
(pintura, cables, tubos, $
1vez $ 60
canaletas) 60
TOTAL INVERSION $1.492,46

Como se puede observar la inversion fue de $ 1.492,46 délares, por lo que
segun el beneficio econdmico la inversion se recuperara en 4 dias laborables

con la produccion después de las implementaciones.
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CAPITULO 5

5. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Una vez culminado el presente proyecto y después de analizar los
resultados obtenido, se puede extraer las siguientes conclusiones y

recomendaciones.

5.1. CONCLUSIONES

e Se optimizo en 18 % la produccion en la empresa Coyote Jeans
International, mediante la aplicacion de herramientas de ingenieria de

método en el area de confeccion.

e Se analizd la situacién actual de la empresa y se logré determinar las
técnicas de métodos y estudio de tiempos para estandarizar las

operaciones.

e Se estableci6 el método de indicadores de productividad a las
eficiencias de produccién, ya que encierran el valor que la planta y
operarias tienen durante la jornada laboral.

e Los suplementos fueron evaluados en funcion del operario y de la
actividad que realiza, ademas se tomdé en cuenta el ambiente en

donde desempefia sus funciones.

e Con la aplicacion de las herramientas de ingenieria de métodos se
logré una reduccion de tiempos, permitiendo aumentar la produccién

en 31 més pantalones.
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Se concluyo que existe una mejora en el rendimiento del personal,
debido a que antes de la implementacion del presente trabajo existia
una persona encargada de transportar las piezas hasta la otra
maquina y después de la implementacion la misma persona paso de
transportar piezas a confeccionar las mismas, es decir existe un

incremento en el rendimiento del personal auxiliar a las operaciones

Después de las implementaciones Coyote Jeans International
aumentd su productividad en 40 %, que se ven reflejados en el
beneficio econdmico actual de la empresa y en el mejoramiento del

rendimiento del personal.

Se obtuvo un costo beneficio de la aplicacibn de herramientas de
ingenieria de métodos en el area de confeccion de $ 429,04 dolares
al dia, que significa $ 6864,64 ddlares por mes, si relacionamos con
la inversion que es de $ 1492,46 ddlares, se recuperaria en un plazo

de 4 dias laborables.

5.2. RECOMENDACIONES

Se recomienda analizar los resultados de las eficiencias de la planta
al mes que se mantengan mayores o iguales al 65%, se ha fijado este
valor como una alerta temprana para tomar acciones correctivas y
posteriormente  programar  capacitaciones mensuales sobre

produccion modular.

Se recomienda ampliar la difusién del apoyo que la alta gerencia esta
dando a la implementacion del proyecto de produccién modular y
hacer notar que se trata de un cambio permanente de proceso y

actitud.
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e Mejorar continuamente en los procesos productivos a través del
apoyo del personal operativo, quienes conocen perfectamente las
actividades que realizan y son los que ofrecen soluciones para

mejorarlos.
e Actualizar constantemente los registros y documentos ya establecidos

para la toma de tiempos, de acuerdo a las necesidades que se vayan

presentando con el tiempo.
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Anexo C Hoja de produccion anterior
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Anexo D Capacitacion producciéon modular
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Anexo E Movimiento de maquinaria
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Anexo F Hoja de produccién nueva
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