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RESUMEN EJECUTIVO

El presente proyecto técnico tiene como objetivo realizar un estudio de tiempos y
movimientos en la empresa D"CHRISTIAN MARYURI. Inicia identificando las
actividades que conforman el proceso de fabricacion de ropa interior mediante la
observacién directa en el momento de trabajo para registrar el proceso y sus
actividades. Se utilizan diagramas como el diagrama de procesos, mismo que refleja
un total de veintitrés operaciones, cinco transportes, tres inspecciones y un
almacenamiento. Para determinar el tiempo estandar, se realizd un muestreo
preliminar de diez observaciones. El analisis estadistico de estos permitié proceder
al calculo del numero total de observaciones. Para determinar el tiempo estandar se
calculd el tiempo promedio, tiempo normal y la asignacion de suplementos para
cada actividad; obteniendo como resultado un tiempo estandar de 875,95 minutos
para el proceso total. Ademas, se establece que la productividad multifactorial
promedio es igual a 1,82. Mediante la prueba estadistica de correlacion de variables
se afirma que los tiempos y movimientos del proceso de fabricacion de ropa interior
inciden en la productividad. Se concluye que la aplicacion de este estudio técnico

permitira mejorar los indicadores antes sefialados.

DESCRIPTORES: diagramas, fabricacion, movimientos, productividad, tiempo.
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ABSTRACT

This technical project aims to do a study of times and movements in
D'CHRISTIAN MARYURI Company. It starts by identifying the activities that
make up the underwear manufacture process, through the direct observation at work
time for registering the process and its activities. Diagrams such as the process
diagram are used; that reflects a total of twenty-three operations, five
transportations, three inspections and storage. To determinate standard time a
preliminary sampling of ten observations were done. Their statistical analysis
allows the calculation of the total number of observations. To determinate the
standard time; average time, normal time and assignation of supplements for each
activity were calculated; getting as result a standard time of 875,95 minutes for the
total process. Also it sets the average multifactor productivity is equal to 1,82. Using
the correlation of variables statistic test says that times and movements of the
manufacture process of underwear affect in the productivity. It is concluded that the

application of this technical study will improve the indicators mentioned above.

KEYWORDS: diagrams, manufacture, movements, productivity, time.
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CAPITULO |

INTRODUCCION

Tema:

“ESTUDIO DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS DEL PROCESO OPERATIVO
DE FABRICACION DE ROPA INTERIOR Y SU INCIDENCIA EN LA
PRODUCTIVIDAD DE LA EMPRESA D'CHRISTIAN MARYURI”

Introduccion:

Actualmente la mayoria de pequefias, medianas y grandes empresas se encuentran
con una baja de control y estandarizacion de sus procesos industriales los cuales
acarrean consigo un gran nimero de variables que no aportan valor y que inciden

directamente en los costos de produccion.

Al ver esto, las variables que pueden incidir directamente en ser posibles causas del
problema pueden ser; talento humano, métodos, materia prima, maquinas, medio
ambiente, por lo tanto se debe dar igual importancia a cada aspecto mencionado
todo con el fin de mejorar el manejo de los recursos con el fin de evitar que si
incurra en un manejo discriminado de recursos y en especial de los dos mas
importantes como son personal laboral, manejo de materia prima que en si

representan el mayor factor econémico.

La industria textil y manufacturera de la provincia de Tungurahua se encuentra en

el auge del crecimiento técnico e industrial, lo cual nos con lleva a tener claro el



panorama en donde se aplicard las técnicas e instrumentos de medicion de tiempos
y movimientos los cuales seran de gran utilidad para poder estandarizar los tiempos
de produccidn con el fin de optimizar el manejo del personal en cuanto al uso de

los equipos y herramientas en la fabricacion de ropa interior.

El “Censo del afio 2010, determina la tasa de crecimiento promedio anual del sector
en el Ecuador es del 1,3%, siendo después de la industria de alimentos y bebidas,
el segundo sector mas importante en la generacion del PIB industrial. Asi, en el afio
2009 el aporte al valor agregado de la industria manufacturera fue del 13% y al afio
2010 el aporte del sector al PIB total fue del 1,11%. Segun el INEC (ENEMDU) a
junio 2010 el sector textil generaba mas de 160.000 empleos directos, de los cuales
el 73% (117.000 empleos) se concentraba en el sector urbano y el restante 27% en
el sector rural (INEC, 2010). Adicionalmente debemos mencionar que la industria
textil ecuatoriana esta afectada por graves problemas: EIl primero es la baja
produccidn de algodon en el pais el cual representa apenas el 3% del requerimiento
interno, y el segundo es el contrabando y la invasion de productos provenientes de
China.

Por lo tanto la empresa D"CHRISTIAN MARYURI ubicada en el la ciudad de
Ambato, organizacion dedicada a la fabricacion de ropa interior la misma que
cuenta con un proceso productivo no estandarizado y mucho menos con un estudio
técnico de tiempos y de movimientos, la misma que se abastece por la materia prima
de proveedores locales y extranjeros para que se confeccione dentro de su planta de
produccidn para lo se debe establecer un andlisis interno de su proceso productivo
enfocandose al mejoramiento y en si al estudio de los movimientos y tiempos

promoviendo siempre la mejora continua.



Problematizacién del estudio

Analisis critico de la empresa

Segun lo observado en la empresa D"CHRISTIAN MARYURI se manejan tiempos
improductivos los cuales limitan la capacidad de produccion en el area de trabajo.
Dando consigo un breve diagnostico lo cual nos permite concluir que la
productividad dentro de esta organizacion no se la puede medir por no tener
cantidades y medidas reales siguiendo las entradas y las salidas de una manera
eficiente. Se puede decir que la distribucion de las maquinas también debe ser un
punto por analizar tomando en cuenta el orden l6gico de produccién no esta bien
definido. Ademas no cuentan con un lugar 6ptimo para realizar cada una de sus
actividades por lo cual, estos realizan movimientos y actividades innecesarias

durante el proceso operativo de fabricacion de ropa interior.

La mala distribucién del lugar de trabajo no permite que los trabajadores sean
completamente eficientes ya que no cuenta con el area y los espacios suficientes
que cada uno de ellos necesita para ejecutar las respectivas actividades que

conforman el proceso de fabricacion de ropa interior.

Con la observacion en el area de produccion se puede constatar que el personal
operativo de la empresa desconoce ciertos aspectos del proceso lo cual acarrea una
menor productividad y por ende tenemos como resultado ciertas pérdidas

econdmicas a la empresa.

A continuacion, se presenta el grafico N° 1 donde se observa el arbol de problemas
que permite identificar el problema, la causa y el efecto durante el proceso operativo

de fabricacion de ropa interior que tiene la empresa.
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Gréfico N° 1: Arbol de Problemas del proyecto
Elaborado por: Richard Manobanda




Antecedentes de la empresa

En la empresa de ropa interior D"CHRISTIAN MARYURI los antecedentes
demuestran que no se ha realizado un estudio técnico detallado que tenga similitud
a nuestro tema de proyecto de tesis, motivo que permite realizar un profundo
analisis en las bibliotecas virtuales mas importantes de las universidades del
Ecuador con el objetivo facilitar el desarrollo de nuestro proyecto ya que existen
profesionales que han desarrollado tesis con temas de similitud que mencionan lo

siguiente:

Analizando el estudio técnico de la Universidad Tecnoldgica Indoamérica se
encuentra una tesis con el tema “ESTUDIO DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS
EN EL PROCESO DE PRODUCCION DE PANTALON JEAN DE HOMBRE
CLASICO Y SU INCIDENCIA EN LA PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA
AMBATEXTIL DE LA CIUDAD DE AMBATO?”, del autor (Altamirano, 2017)

el determina las siguientes conclusiones:

+ “El estudio técnico determind una breve vision de la situacion actual de la
empresa Ambatextil con lo que se logra recabar informacién que se utilizé
para generar un diagnéstico mediante la utilizacién del diagrama sinéptico
del proceso en donde se puede ver las operaciones y levantar informacion
del flujo de material desde el inicio del ciclo productivo hasta su fin”
(Altamirano, 2017).

% La determinacién de los tiempos basico y estandar sirven para evidenciar
las falencias del ciclo productivo, en donde se puede ver que la mayoria de
tareas no son adecuadas porque no han existido este tipo de estudio, por lo
tanto, puedo decir que si se analizan las tareas y movimientos del operario
aportando los suplementos necesarios el tiempo de fabricacion serd mas
beneficioso para la organizacion productiva (Altamirano, 2017).

¢ El calculo del tiempo estandar esta dado por la sumatoria del tiempo béasico

mas los suplementos necesarios que determina el investigador por lo tanto



el tiempo estandar establecido es de 33,67 min por 87 pantaldn, el cual pasa
por todas las estaciones de trabajo, y en relacién con el tiempo estimado en
la medicion de una muestra para el inicio del estudio del proceso productivo
que fue de 27 min por pantalon (Altamirano, 2017).

Se calcul6 la productividad actual dando resultados muy favorables en
comparacion con datos brindados por la empresa ya que ellos manejan una
productividad promedio de 12800 prendas por mes, y en el cual manejan un
personal de 16 operarios que laboran 8 horas diarias promedio, y segun los
calculos de la presente investigacion basandose en el tiempo estandar
calculado se llegd a calcular que la productividad es igual P. total = 24511
pantalones por mes lo que indica que la productividad se puede duplicar si

se aplica la estandarizacion del proceso productivo (Altamirano, 2017).

R/ . . . .
*+* Para sugerir mejoras dentro del sistema productivo se debe tener en cuenta

X/
L X4

X/
o

que no siempre la produccion es constante ademas que siempre interfieren
en si factores externos lo cual no se considero6 en este estudio por lo tanto
los histéricos de produccion de la planta no son similares a los que se

calcularon en este estudio técnico (Altamirano, 2017).

Examinando el estudio técnico de la Universidad Técnica de Ambato, Facultad de
Ingenieria en Sistemas Electrdnica e Industrial, Carrera de Ingenieria Industrial en
Procesos de Automatizacion existe un proyecto de grado con el tema: “ESTUDIO
DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS PARA LA ELABORACION DE
PANTALONES EN EL AREA DE CONFECCION DE LA EMPRESA
AMERICAN JEANS”, investigado por el autor (Chango, 2009) quien menciona las

siguientes conclusiones:

A traveés del analisis de la situacion actual de los procesos de confeccidn, se
detectO operaciones criticas, que se pueden corregir mediante el estudio de
Tiempos y Movimientos para tomar decisiones sobre como optimizarlas
para mejorar el tiempo de confeccion (Chango, 2009).

El punto central para realizar la toma de tiempos reside en la observacion y

medicion del proceso real (Chango, 2009).



+«+ Se ha logrado hacer conocer de los beneficios que aporta el estudio, ya que
sirven a los empleados para comprender la naturaleza y el costo verdadero
del trabajo, y les permite ser tiles a la gerencia en la tarea de reducir costos
innecesarios y balancear las estaciones de trabajo a fin de allanar el flujo de
los procesos (Chango, 2009).

+« Actualmente no se llevan controles que permitan medir la eficiencia de las
lineas de confeccidn, por lo que es necesario implementar el estudio de
tiempos y movimientos (Chango, 2009).

% Durante el proceso de confeccion, cada operario debe encargarse de
controlar la calidad en cada proceso. Ademas, que el supervisor debe saber
como controlar la calidad de cada una de las operaciones que requiere el
pantalon (Chango, 2009).

Justificacion de la investigacion

El impacto que tendra esta investigacion sera de caracter positivo para la empresa
D"CHRISTIAN MARYURI ya que se enfocaré en la necesidad de determinar los
tiempos y movimientos de los procesos de produccion de ropa interior para calcular

el tiempo estandar y la productividad que genera la empresa.

La importancia de este analisis técnico es por la actual situacién que tiene la
empresa al momento de ejecutar los procesos de produccion para asi establecer las
mejores alternativas de solucion ante los problemas en las diferentes areas de

fabricacion de ropa interior.

El mencionado proyecto de investigacion es posible porque se cuenta con el apoyo
del gerente de la empresa D'"CHRISTIAN MARYURI, quien a brindando la
informacidn solicitada para culminar este estudio. En cuanto a recurso econémico
el trabajo técnico no presenta ningun gasto y puede ser cubierto sin ningdn

problema por el responsable del estudio.



Este estudio es factible porque se cuenta con los recursos necesarios, como el
soporte de conocimiento de los tutores de la universidad de la facultad de Ingenieria
Industrial y la autorizacion de las autoridades de la empresa D"CHRISTIAN
MARYURI para realizar el levantamiento de informacion para el analisis de

productividad.

Obijetivos del estudio técnico

Objetivo General

+ Estudiar los tiempos y movimientos del proceso operativo de fabricacion
de ropa interior y su incidencia en la productividad de la empresa
D’CHRISTIAN MARYURI.

Objetivos Especificos

+ Identificar los procesos operativos de fabricacion para medir los tiempos y
movimientos de ropa interior de la empresa D"CHRISTIAN MARYURI.

+ Determinar el tiempo estandar para el proceso operativo de fabricacion de
la empresa D"CHRISTIAN MARYURI.

+» Establecer la productividad multifactorial de la empresa D"CHRISTIAN
MARYURI para evaluar el rendimiento de sus procesos.



CAPITULO I

METODOLOGIA DE LA INVESTIGACION

Area de estudio técnico

Tabla N° 1: Area de Estudio técnico

Area de Estudio Técnico Delimitacion del Objeto de

estudio
Dominio: Tecnologia y sociedad
Linea de Investigacion: Empresarial y productividad
Campo: Ingenieria Industrial
Area: Tiempos y movimientos
Aspecto: Productividad

Proceso de producciony

Objeto de estudio: productividad

Periodo de analisis

- 2018 —-2019
tecnico:

Elaborado por: Richard Manobanda
Fuente: Investigacién Directa

Enfoque

El presente trabajo de investigacion tiene un enfoque cualitativo ya que el analisis
de los procesos de produccion se los realiza mediante la utilizacion de diferentes

diagramas de procesos, con un enfoque cuantitativo porque se valoran los tiempos



de produccién para establecer la productividad multifactorial de la empresa
D'CHRISTIAN MARYURI.

Justificacion de la metodologia

La presente investigacion utiliza una metodologia de campo (investigacion de
campo), misma que se enfoca en el levantamiento de informacion en el area de
fabricacion de ropa interior de la empresa D"CHRISTIAN MARYURI de la cuidad
de Ambato que son los interesados en identificar los procesos operativos para medir
los tiempos y movimientos en la fabricacion de ropa interior para establecer la

productividad multifactorial para evaluar el rendimiento de sus procesos.

La investigacion es de intervencion social y proyecto factible, ya que permite
levantar los procesos operativos de fabricacion de ropa interior para conocer el
problema de cerca para establecer la productividad multifactorial para evaluar el
rendimiento de sus procesos.que nos permita hacer un andlisis del rendimiento

dentro del mercado.

Poblacion

La poblacion estard conformada por los miembros productivos de la empresa
D"CHRISTIAN MARYURI de la ciudad de Ambato conformada por un total de 51
personas, 4 personas en el Area Administrativa y Disefio, 6 personas en el Area de
Corte, 5 personas el Area de Estampado, 32 personas en el Area de Costura y 4
personas en el Area de Almacenado.

Tiempo del estudio técnico: Delimitar un tiempo (meses) fue fundamental para

este estudio técnico que permitio desarrollarse en los meses de agosto y noviembre

del periodo académico 2018 el cual se detalla a continuacion:
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Durante el mes de agosto se emple6 un tiempo de 16 dias laborales, en el mes de
septiembre un tiempo de 24 dias laborales y finalmente en el mes de noviembre un

total de 22 dias laborales que sumados dan un total de 84 dias de estudio técnico.

Muestra preliminar

El presente estudio técnico presenta una muestra con diez datos de tiempos que se
utilizaron en la ecuacion N°4 detallados para determinar el tiempo estdndar del
proceso operativo de fabricacion de ropa interior (Pagina 60) donde se establece el

calculo del nimero de observaciones requeridas en el estudio de tiempos.

A continuacion, se presenta la tabla N° 2 Variable Independiente y la tabla N° 3

Variable Dependiente donde se observa la operacionalizacidn de variables:

11
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Disefio del trabajo operativo

Operacionalizacion de variables para el estudio técnico

Variable Independiente del estudio técnico: Tiempos y Movimientos

Tabla N° 2: Variable Independiente: Tiempos y Movimientos.

Conceptualizacion Dimensiones | Indicadores | ltems basicos Técnicas Instrumentos
Es una herramienta para la ¢Los tiempos son los mas adecuados en
medicion del trabajo que Tiempos y | el proceso de fabricacion? Observacion Registros  de
consiste en establecer un | Tiempo Movimientos | ¢Los movimientos y actividades son los Produccion
tiempo estandar més adecuados para el proceso de | ENCUesta
considerando la fatiga y Maquinas fabricacion? Cuestionario
los retrasos inevitables, ¢La maquinaria utilizada en este (Trabajadores)
junto con un anélisis Mano de obra | proceso es la adecuada? Entrevista
cuidadoso de los | Movimientos ¢Las actividades que realizan los Guion de
movimientos empleados al trabajadores son los mas oportunos? Entrevista
momento de ejecutar una Cronometraje vuelto (Gerente)
actividad. (Criollo, 2010). a cero

Cronémetro

Elaborado por: Richard Manobanda
Fuente: Investigacién Directa
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Variable Dependiente del estudio técnico: Productividad.
Tabla N° 3: Variable Dependiente: Productividad.

Conceptualizacién Dimensiones Indicadores Items basicos Técnicas Instrumentos

Es un rendimiento que | Cantidad de Produccion ¢Considera que la cantidad de

relaciona los resultados | bienes y producto diario satisface la | Observacion | Registro de
que tiene la empresa | servicios demanda actual? Produccion

sobre la cantidad de los | producidos ¢(La mano de obra estd

recursos que formaron Mano de obra capacitada para el proceso? Encuesta Cuestionario

parte del proceso de ¢La cantidad de producto (Trabajadores)
fabricacion encaminado Materia Prima final es poca en relacién a la

a la mejora continua | Recursos cantidad de recursos | Entrevista Guion de Entrevista
(Niebel, 2014). utilizados utilizados? (Gerente)

Elaborado por: Richard Manobanda
Fuente: Investigacién Directa.



Procedimiento para la obtencion del disefio del proyecto.

Plan inicial de recolecciéon de informacién.

Se utiliz6 un diagrama de blogues el cual indica cada uno de los pasos a seguir para
realizar este estudio técnico que se realiz6 con la ayuda de una encuesta a los
trabajadores y una entrevista al gerente de la empresa para obtener la informacion
mas relevante sobre el proceso de fabricacion de ropa interior, asi también se
realiz6 una observacién en el momento de la fabricacion de las prendas donde se
identifica detalladamente los procesos respectivos realizados por los operarios en

cada &rea de produccion.

Ademas, el diagrama de bloques muestra de inicio a fin cada una de las actividades
realizadas para la obtencion de esta informacién por medio de diferentes diagramas
y herramientas técnicas que permiten al final del estudio dar las respectivas
conclusiones y recomendaciones de los tiempos y movimientos aplicados en la

productividad de la empresa.

A continuacion, se presenta el grafico N° 2 con la informacion detallada del Disefio

del trabajo:
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Diagrama de Bloques para la recoleccion de informacion.

El diagrama de bloques es una herramienta técnica que indica el flujo del
movimiento de las actividades secuenciales con una informacion clara, precisa y

resumida de las actividades a realizar (Garcia, 2010).

)

[ Recoleccion de la informacion més relevante ]

{

[ Examinar todos los procesos de fabricacion de ropa interior ]

|

N
Estudiar los tiempos y movimientos del proceso de fabricacion
]
] N\
Determinacion de la productividad de la empresa mediante los
costos de produccion
J/

[ Interpretacion de resultados ]

[ Conclusiones y Recomendaciones ]

]
Fin

Gréfico N° 2: Disefio del trabajo
Elaborado por: Richard Manobanda
Fuente: Investigacién Directa
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Tabla N° 4: Plan para la Recoleccién de Informacién.

PREGUNTAS BASICAS

DESCRIPCION

1. ;Para qué?

Para Lograr cada uno de los
objetivos del estudio técnico

2. ¢ De qué personas u
objetos?

Todo el personal tecnico-operativo
de la empresa D"CHRISTIAN
MARYURI

3. ¢ Sobre qué aspectos?

Fabricacion de ropa interior

4. ;Quién, quienes? Richard Vladimir Manobanda
¢ a ' Castelo

5. (Cuando? Periodo 2018 — 2019

6. ;Dénde? En la empresa D"CHRISTIAN

MARYURI

7. ¢ Cuantas veces?

El tiempo necesario hasta lograr el
objetivo

8. ¢Qué técnicas de
recoleccion?

Seguimiento del proceso operativo y
la observacion directa a todos los
trabajadores de la empresa

9. .Conqué?

Cuestionario Estructurado, Entrevista
y Registros de produccion

10. ¢En qué situacion?

En situacién normal de produccion

Elaborado por: Richard Manobanda
Fuente: Investigacion Directa
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Hipotesis del estudio técnico

H,: El proceso operativo de fabricacion de ropa interior no incide en la
productividad de la empresa D"CHRISTIAN MARY URI.

H,: El proceso operativo de fabricacion de ropa interior incide en la productividad
de la empresa D"CHRISTIAN MARYURI.

Identificacion de las variables:

La variable Independiente para este estudio técnico es:

Tiempos y Movimientos

La variable Dependiente para este estudio técnico es:

Productividad

17



CAPITULO 11l

DESARROLLO DE LA INVESTIGACION

Anélisis de la situacion actual que tiene la empresa.

D'CHRISTIAN MARUY|, actualmente tiene un convenio con otras maquiladoras
y estampadoras la cual la provee de pieles de modelos para realizar el proceso de
confeccion. La empresa se dedica a la transformacién del corteo con los mejores
procesos de produccidn, trabajadores con experiencia y capacitados, utilizando
materiales de primera, los mejores insumos con el fin de aumentar la produccion

mensual con la mejor calidad.

Una vez concluida la entrevista con el Sr. Mario Lara gerente de la empresa
D"CHRISTIAN MARUY!I se logréd determinar los mas relevante en las respectivas
actividades de produccién de ropa interior, informacion que fue de vital importancia
al momento de realizar todos los diagramas del proceso operativo de fabricacion de
ropa interior y con la ayuda de un cronometro se establecieron los tiempos de todas

las actividades durante las horas de trabajo.

En el grafico N° 3 presentado a continuacion se observa el mapa de procesos que
permite identificar todos los procesos operativos de fabricacion de ropa interior que

tiene la empresa.



61

AN

Representacion de la Empresa con un Mapa de Procesos

Estratégico

%4

Gerenciamiento

Gestidn de Produccion:

Y N

Clientes

Clientes

<

Operativos
O
Insumo>Diseﬁ(> Estampad> Corte> Costur> Almacenamiento
Apoyo
©

Gerenciamiento Administrativo

Gerenciamiento Financiero

Gerenciamiento de Recursos Humanos

Gréfico N° 3: Mapa de Procesos
Elaborado por: Richard Manobanda
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Anélisis de las encuestas aplicadas al personal técnico y productivo de la
empresa “D’CHRISTIAN MARYURI”.

1.- ¢ Se presentan problemas durante el proceso de fabricacion de ropa
interior?

Tabla N° 5: Problemas de fabricacion.

PREGUNTA 1
OPCIONES | RESPUESTA |PORCENTAJE
Sl 30 59%
NO 21 41%
TOTAL 51 100%

Elaborado por: Richard Manobanda
Fuente: Investigacién Directa

Problemas de fabricacion

ENO

Gréafico N° 4: Problemas de fabricacion
Elaborado por: Richard Manobanda

Interpretacion.

El 59% de los empleados deducen que se presentan problemas durante el proceso
de fabricacion de ropa interior mientras que el 41 % mencionan que no se presentan

problemas durante el proceso de fabricacion de ropa interior.
Anélisis.

Todos los trabajadores conocen que el proceso de fabricacion de ropa interior tiene

problemas que retrasan la produccion diaria de ropa interior que tiene la empresa.
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Tabla N° 6: Secuencia Ordenada.

PREGUNTA 2
OPCIONES | RESPUESTA |PORCENTAJE
Sl 33 65%
NO 18 35%
TOTAL 51 100%

2.- ¢Los procesos con los cuales se elabora la ropa interior tienen un orden
I6gico de inicio a final?

Elaborado por: Richard Manobanda
Fuente: Investigacion Directa

Orden Secuencial

@S
ENO

Grafico N° 5: Orden Secuencial
Elaborado por: Richard Manobanda

Interpretacion.

El 65% de los empleados deducen que los procesos cumplen una secuencia
ordenada durante el proceso de fabricacion de ropa interior mientras que el 35 %
menciona que no se cumple una secuencia ordenada de principio a fin durante este

proceso de fabricacion.
Anélisis.

Actualmente en la empresa D'CHRISTIAN MARYURI los trabajadores son
conscientes que los procesos cumplen una secuencia ordenada tratando de evitar
gue se retrasen cada una de sus actividades en el proceso de produccion de ropa

interior.
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Tabla N° 7: Roles de los operarios.

3.- ¢Los operarios de la empresa tienen sus roles de trabajo bien definidos?

PREGUNTA 3
OPCIONES | RESPUESTA |PORCENTAJE
Sl 30 59%
NO 21 41%
TOTAL 51 100%

Elaborado por: Richard Manobanda
Fuente: Investigacion Directa

Roles de los empleados

@S|
ENO

Graéfico N° 6: Roles de los empleados
Elaborado por: Richard Manobanda

Interpretacion.

El 59% de los empleados deducen que tienen sus roles definidos para el proceso de
fabricacion de ropa interior mientras que el 41% menciona que no tienen sus roles

definidos para este proceso de fabricacion.
Anélisis.
El personal de la empresa D"CHRISTIAN MARYURI no estdn completamente

familiarizado con los roles de trabajo ya que existen trabajos ocasionales por

ordenes superiores que influyen dentro del proceso de fabricacion de ropa interior.
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4.- ;La empresa de ropa interior tiene disponibilidad de la maquinaria, los
equipos y las herramientas necesarias y modernas en sus areas de trabajo?

Tabla N° 8: Disposicion de la maquinaria, equipos y herramientas

PREGUNTA 4
OPCIONES | RESPUESTA |PORCENTAJE
Sl 31 61%
NO 20 39%
TOTAL 51 100%

Elaborado por: Richard Manobanda
Fuente: Investigacién Directa

Disposicion de maquinaria, equipos y herramientas
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Graéfico N° 7: Disposicién de maquinaria, equipos y herramientas
Elaborado por: Richard Manobanda

Interpretacion.

El 61% de los empleados deducen que la empresa tiene maquinaria, equipos Yy las
herramientas necesarias para la fabricacion de ropa interior mientras que el 39%

deduce que no tienen la maquinaria, equipos y las herramientas necesarias.
Anélisis.

Actualmente la empresa dispone de la maquinaria, equipos y herramientas
adecuadas para la ejecucion del proceso de fabricacion de ropa interior con el
mantenimiento adecuado que prolonga la vida Gtil de los elementos de apoyo de los

trabajadores.
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proceso de fabricacion de ropa interior?

Tabla N° 9: Espacio del proceso de fabricacion.

PREGUNTA 5
OPCIONES | RESPUESTA |PORCENTAJE
Sl 34 67%
NO 17 33%
TOTAL 51 100%

5.- ¢ Los departamentos de trabajo tienen el espacio adecuado para realizar el

Elaborado por: Richard Manobanda
Fuente: Investigacién Directa

Espacio del proceso de fabricacion

33%
Sl

NO
67%

Gréfico N° 8: Espacio del proceso de fabricacion
Elaborado por: Richard Manobanda

Interpretacion.

El 67% de los trabajadores manifiesta que el area de produccién brinda el espacio
suficiente para laborar mientras que el 33% menciona que el area de produccién no

brinda el espacio suficiente.
Analisis.

La empresa D"CHRISTIAN MARYURI para le ejecucion de sus procesos deducen
los trabajadores que los departamentos de fabricacion de ropa interior no estan
correctamente adecuados con un estudio técnico que ocasiona demoras y posibles

paros de produccion.
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6.- ¢Se cumple con la produccion planificada que tiene la empresa?

Tabla N° 10: Produccion planificada.

PREGUNTA 6
OPCIONES | RESPUESTA |PORCENTAJE
Sl 46 90%
NO S 10%
TOTAL 51 100%

Elaborado por: Richard Manobanda
Fuente: Investigacion Directa

Produccion planificada
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90%

Graéfico N° 9: Produccion planificada
Elaborado por: Richard Manobanda

Interpretacion.

El 90% de los empleados deduce que el producto terminado cumple con la
produccién planificada mientras que el 10% deduce que el producto terminado no

cumple con la produccion planificada.
Anélisis.

La empresa D"CHRISTIAN MARYURI presenta una planificacion de produccion
establecida que debido a las diferentes actividades de trabajo el personal debe

apoyar a sus departamentos para satisfacer la demanda de producto.

25



Tabla N° 11: Lote de produccion.

PREGUNTA 7
OPCIONES | RESPUESTA |PORCENTAJE
Sl 30 59%
NO 21 41%
TOTAL 51 100%

7.- ¢Se cumple con el tiempo de fabricacién durante un lote de produccién?

Elaborado por: Richard Manobanda
Fuente: Investigacion Directa

Lote de produccion
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Grafico N° 10: Lote de produccién
Elaborado por: Richard Manobanda

Interpretacion.

El 59% de los trabajadores manifiesta que el tiempo de fabricacion durante un lote
de produccion se cumple sin retrasos mientras que el 41% menciona que el tiempo

de produccion planificado no se cumple adecuadamente.
Anélisis.

La falta de un estudio técnico detallado sobre los tiempos 6ptimos y adecuados de
fabricacion de ropa interior ocasionan retrasos y pérdidas a la empresa, una
estandarizacion es necesaria para mejorar el rendimiento de los tiempos

productivos.
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Tabla N° 12: Requisitos de calidad del cliente

PREGUNTA 8
OPCIONES | RESPUESTA |PORCENTAJE
Sl 35 69%
NO 16 31%
TOTAL 51 100%

8.- ¢Cumple la empresa con los requisitos de calidad que solicita el cliente?

Elaborado por: Richard Manobanda
Fuente: Investigacién Directa

Estandar de calidad del cliente
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Graéfico N° 11: Estandar de Calidad del cliente
Elaborado por: Richard Manobanda

Interpretacion.

El 69% de los empleados deduce que la empresa cumple con todos los pardmetros
de calidad que el cliente requiere, mientras que el 31% deduce que los parametros

de calidad no son los que el cliente requiere.
Anélisis.

La falta de parametros que el cliente requiere en cuanto a la calidad de sus prendas
ocasiona pérdidas en la produccién de ropa interior que ha llevado a realizar
reprocesos que producen tiempos negativos en cuanto a la produccién diaria que

tiene la empresa.
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9.- ¢ Dispone la empresa de registros de produccion diaria, mensual o anual en

su base de datos?

Tabla N° 13: Registros de Produccién.

PREGUNTA9
OPCIONES | RESPUESTA |PORCENTAJE
Sl 28 55%
NO 23 45%
TOTAL 51 100%

Elaborado por: Richard Manobanda
Fuente: Investigacion Directa

Registros de Produccion
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Gréfico N° 12: Registros de Produccion
Elaborado por: Richard Manobanda

Interpretacion.

El 55% de los empleados deducen que existen registros de produccion diaria,

mensual o anual mientras que el 45% menciona que no existen registros de la

produccion.
Analisis.

Actualmente en la empresa D"CHRISTIAN MARYURI los registros ayudan a
controlar la demanda de produccién que en ocasiones por sobreproduccion los
supervisores contribuyen en la fabricacion para luego controlar el producto en un

registro futuro.
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Tabla N° 14: Desperdicio de Recursos.

PREGUNTA 10
OPCIONES | RESPUESTA |PORCENTAJE
Sl 32 63%
NO 19 37%
TOTAL 51 100%

10.- ¢El proceso de fabricacién de ropa interior genera desperdicios de
recursos en sus procesos?

Elaborado por: Richard Manobanda
Fuente: Investigacion Directa

Desperdicio de recursos
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Grafico N° 13: Desperdicio de Recursos
Elaborado por: Richard Manobanda

Interpretacion.

El 63% de los trabajadores manifiesta que existe desperdicio de recursos en el
proceso productivo mientras que el 37% menciona que no existe desperdicio de

recursos en el proceso productivo.
Anélisis.

La materia prima al ser tela y ceda elastica importada presenta una mayor cantidad
de desperdicid en el proceso de corte que es el area de produccion donde la tela
toma forma y este desperdicio aumentara o disminuira de acuerdo a la capacidad

del operario.
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Analisis de la entrevista aplicada al gerente de empresa “D’CHRISTIAN
MARYURI”.

Entrevista:
Gerente “D’CHRISTIAN MARYURI”.
Sr. Mario Lara

Pregunta 1.- ;Cuédl es el tiempo empleado en un lote de fabricacion de ropa
interior?
La empresa no conoce el tiempo empleado de un lote de produccién en un dia de

trabajo para el cual un estudio técnico es necesario para determinar este parametro.
Pregunta 2.- ; Queé cantidad de productos obtiene durante un turno de trabajo?

La empresa genera alrededor de 400 unidades/dia con un total de 51 operarios, en

un tiempo de 8 horas diarias.

Pregunta 3.- ¢Donde y cuando se producen los movimientos y actividades

innecesarias durante el proceso de fabricacion de ropa interior?

Se presentan al momento de desplazar la materia prima a las diferentes areas de
trabajo esto se presenta debido a la distribucidn que tiene la empresa ocasionando
demoras y movimientos innecesarios. EI mayor numero de demoras esta en el

proceso de costura ya que la prenda depende del disefio y de la demanda.
Pregunta 4.- ¢ Tienen determinadas e identificadas las demoras del proceso de
fabricacion de manera diaria, mensual o anual?

La empresa si tiene determinadas las demoras principalmente en el area de
estampado y de costura con registros diarios mensuales y anules del proceso de

fabricacion de ropa interior.
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Pregunta 5.- ;Como se podria lograr un menor tiempo de produccion en un

lote de fabricacion de ropa interior?

El proceso en la empresa mejoraria si se realizara un estudio a detalle del proceso
de fabricacion de ropa interior, utilizando técnicas adecuadas donde se podra

estandarizar los tiempos de cada actividad.
Pregunta 6.- ¢ COmo se encuentra el proceso productivo de la empresa?

El proceso productivo de la empresa D"CHRISTIAN MARYURI en sus diferentes
etapas de produccion no mantiene una secuencia ordenada debido a los reprocesos

que ocasionan pérdidas de tiempo en la fabricacion de ropa interior.

Pregunta 7.- ; Qué cantidad de producto terminado cumple con los pardmetros

de calidad que solicita el cliente?

En la empresa 398 unidades diarias de produccién de ropa interior cumplen con los
pardmetros que solicita el cliente, la empresa acepta un total de 2 unidades de

producto no conforme para realizar reprocesos.

Pregunta 8.- ; Existen cuellos de botella en el &rea de costura durante el proceso

productivo?

El &rea de costura en los procesos de corte y union de las prendas presenta cuellos
de botella por no tener sus procesos estandarizados junto a un tiempo controlado

que permita conocer las actividades realizadas por los empleados de la empresa.

Pregunta 9.- ¢ Qué reprocesos realiza en su empresa durante el proceso de

fabricacion de ropa interior?

La empresa realiza reprocesos en el proceso de estampado con la finalidad de que

las prendas no conformes cumplan con los requisitos que solicita el cliente.
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Pregunta 10.- ;Con que frecuencia existen paralizaciones de la produccion
durante el proceso de fabricacion de ropa interior?

En la empresa existe al mes paralizaciones en el proceso de fabricacion de ropa
interior ya sea por demoras de materia prima o por la falta del desempefio o

motivacion de los operarios en la jornada de trabajo.
Conclusiones de las Encuestas y Entrevista:

Luego de examinar las encuestas realizadas al personal operativo y la entrevista al
gerente general de la empresa D"CHRISTIAN MARYURI, se determin6 que una
estandarizacion es necesaria en los procesos de fabricacion de ropa interior para
tener el conocimiento real del tiempo que se debe tomar para realizar esta actividad

evitando demoras y optimizando sus recursos.

A continuacion, se presenta el grafico N°14 donde se observa el organigrama
estructural de la empresa D"CHRISTIAN MARYURI.
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Organigrama estructural de la empresa.

GERENTE GENERAL
JEFE DE PRODUCCION
INSUMOS DISENO CORTE ESTAMPADO COSTURA ALMACENAMIENTO
OPERARIOS DISENADOR OPERARIOS OPERARIOS OPERARIOS OPERARIOS
OPERARIOS

Gréfico N° 14: Organigrama Estructural de la empresa D’"CHRISTIAN MARYURI

Elaborado por: Richard Manobanda

Fuente: Adaptado del libro Ingenieria Industrial: métodos, tiempos y movimientos del autor (Niebel, 2014).




La empresa “D"CHRISTIAN MARYURI”, ejecuta alrededor de 32 actividades
con sus respectivos departamentos de produccion para la fabricacion de ropa

interior.

A continuacion, se describen todos los procesos para la fabricacion de ropa

interior que ejecuta la empresa.

Procesos para la fabricacion de ropa interior en la empresa “D"CHRISTIAN
MARYURI”.

El proceso se da a partir de la seleccion de la tela, la cual serd asignada para la
confeccion de ropa interior, un factor que se toma en cuenta es si la tela serd

estampada o ser& simple la misma que pasara por los diferentes procesos:

Disefio.

Imagen N° 1: Disefio de la prenda
Fuente: D'"CHRISTIAN MARYURI

Segun la imagen N° 1 se observa que en esta etapa se elaboran disefios y la cantidad
de este mismo en base a especificaciones, ademas se realizan combinaciones de
colores para los distintos tipos de telas, posterior se elaboran los moldes en carton
con las distintas tallas, ademas el disefiador solicita los insumos necesarios en
bodega de insumos, para ser enviados al area de corte.
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Tendido de tela

Imagen N° 2: Tendido de la tela.
Fuente: D'"CHRISTIAN MARYURI.

Segun la imagen N° 2 se observa el proceso mediante el cual se realiza el tendido

de latela con el fin de dejar en reposo la tela con el fin de trazar y cortar las prendas.

Trazado de tela.

Imagen N° 3: Trazado de la tela.
Fuente: D"CHRISTIAN MARYURI.

Segun laimagen N° 3 se observa el proceso a través del cual se dibuja en la tela los

distintos moldes con su respectivo c6digo y sus respectivas tallas.
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Corte de los patrones.

Imagen N° 4: Corte de los patrones
Fuente: D"CHRISTIAN MARYURI.

Segun laimagen N° 4 se observa el proceso donde se realiza el corte de los distintos
moldes clasificandolos por tallas y por cédigos, para luego ser enviados al area de
estampacion o directamente al area de confeccion.

Preparacion del cuadro.

Imagen N° 5: Preparacion del cuadro
Fuente: D'"CHRISTIAN MARYURI.

Segun laimagen N° 5 se observa el proceso que consiste en armar el cuadro, colocar
malla colocar las peliculas (disefio para la ropa interior) para proceder al revelado.
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Revelado.

Imagen N° 6: Revelado del cuadro
Fuente: D'"CHRISTIAN MARYURI.

Segun la imagen N° 6 se logra observar que una vez el cuadro preparado, este
proceso se lo realiza en un cuarto oscuro que consiste en emulsionar el cuadro para
colocarlo en la maquina reveladora, este proceso tiene un parentesco al revelado de

una fotografia

Preparacion en la maquina estampadora.

Imagen N° 7: Preparacion en la maquina estampadora
Fuente: D'"CHRISTIAN MARYURI.

Segun la imagen N°7 se logra observar que en este proceso se coloca el cuadro ya
revelado, y la pintura adecuada con el trazo de los disefios en las paletas

giratorias.
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Estampado.

Imagen N° 8: Estampado de la prenda.
Fuente: D'"CHRISTIAN MARYURI.

Segun la imagen N° 8 se logra observar que este proceso inicia en la colocacion de
las prendas, en las planchas donde esté el disefio de la pieza, posterior a la colacion
gira por los brazos de la maquina estampadora, hasta que el disefio del cuadro quede

impreso en la pieza, para luego enviarle al secado.

Secado.

Imagen N° 9: Secado de la prenda
Fuente: D'CHRISTIAN MARYURI.

En laimagen N° 9 se logra observar que una vez las piezas salidas de la maquina,
se las coloca en la banda transportadora del horno de secado, y al salir del horno las

prendas se las organiza para, empaquetarlas y enviarlas al area de costura.
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Recepcion y Fundillado.

Imagen N° 10: Fundillado de la prenda
Fuente: D'"CHRISTIAN MARYURI.

Segun la imagen N° 10 se logra observar que en esta parte se reciben las piezas
estampadas, para luego ser repartidas en las distintas maquinas, tomando en cuenta
sus tallas y cédigos. En el proceso de Fundillado se realiza un pre-ensamble de las

distintas piezas, esto trabajo es realizado por 6 maquinas con su respectiva operaria.

Igualado.

Imagen N° 11: Igualado de la prenda.
Fuente: D'"CHRISTIAN MARYURI.

Segun la imagen N° 11 se logra observar que el proceso consiste en que toda la
prenda sea uniforme, necesita cortar los pedazos sobrantes es decir que ningun lado

de la prenda sea mayor a otro.
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Piernas.

Imagen N° 12: Colocar elasticos
Fuente: D'"CHRISTIAN MARYURI.

Segun la imagen N° 12 se puede observar que el proceso consiste en colocar los
respectivos elasticos, o darle un acabado de primera, en la parte de la prenda.

Cerrado de primer lado.

Imagen N° 13: Cerrado de primer lado.
Fuente: D"CHRISTIAN MARYURI.

Segun la imagen N° 13 se logra observar que el proceso consiste en colocar la

etiqueta y cerrar el primer lado de la prenda, posteriormente es enviado a cintura.
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Elastico en cintura.

Imagen N° 14: Colocar elastico en cintura.
Fuente: D'"CHRISTIAN MARYURI.

Segun la imagen N° 14 se puede observar que este proceso consiste en colocar el
elastico en la parte superior de la prenda, para esto se toma en cuenta las

especificaciones de talla, codigo y disefio.

Cerrado de segundo lado.

Imagen N° 15: Cerrado del segundo lado.
Fuente: D"CHRISTIAN MARYURI.

Segun la imagen N° 15 se puede observar que el proceso consiste cerrar el segundo

lado de la prenda, posteriormente es enviado al Presillado.
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Presillado.

Imagen N° 16: Presillado de la prenda
Fuente: D"CHRISTIAN MARYURI.

Segun la imagen N° 16 se logra observar que el proceso consiste en hacer unos
puntos de seguridad en la prenda, esto se realiza en las esquinas del cierre de los
lados.

Remate.

Imagen N° 17: Remate
Fuente: D'"CHRISTIAN MARYURI.

Segun la imagen N° 17 se logra observar que el proceso consiste en eliminar todos
los hilos, puntos sobrantes, que puedan generar el desgarre de la prenda.
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Colocar plastiflecha.

Imagen N° 18: Colocar plastiflecha
Fuente: D'"CHRISTIAN MARYURI.

Segun la imagen N° 18 se logra observar que el proceso consiste en cambiar la
prenda terminada de interior a exterior, posteriormente se coloca la plastiflecha, es

una etiqueta de plastico.

Doblado y empaquetado.

Imagen N° 19: Doblado y empaquetado
Fuente: D'"CHRISTIAN MARYURI.

Segun la imagen N° 19 se puede observar que el proceso consiste en clasificar por
tallas y colores, doblar la prenda, para posteriormente empaquetarla, finalmente
termina con coordinar la orden.
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Almacenamiento.

Imagen N° 20: Almacenamiento de las prendas
Fuente: D"CHRISTIAN MARYURI.

Segun la imagen N° 20 se puede observar que una vez coordinada la orden del
proceso de almacenamiento comienza, para posteriormente empezar a facturar el

inventario, y proceder a distribuirlo.
Diagrama de flujo del proceso

El diagrama de flujo del proceso presenta todas las actividades realizadas por los
operarios en las diferentes areas de trabajo, este diagrama utiliza un inicio y un final
acompariado por entradas y salidas de datos, procesos, conectores fuera de pagina

y simbolos de decision.

Simbologia

El diagrama de flujo utiliza simbolos normalizados que siguen una secuencia logica
para describir un proceso o una actividad de manera detalla que facilite su estudio
y su interpretacion (Niebel, 2014).

A continuacion, en la tabla N°15 se presenta la simbologia que utiliza el diagrama

de flujo.
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Tabla N° 15: Simbologia del Diagrama de Flujo.

Simbolo Descripcion

C) Inicio y final de un proceso
D Entrada y salida de datos

Proceso o actividad

Documento por impresora

D Conector fuera de pagina
<> Simbolo de decisién. Menciona una
comparacion por medio de una pregunta

Elaborado por: Richard Manobanda
Fuente: Técnicas de medicion del trabajo (Romonet, 2013).

A continuacién, en el grafico N°15 se presenta el desarrollo del Diagrama de

Flujo del proceso operativo de fabricacion de ropa interior.
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Diagrama de Flujo - Diagrama Num. 1 Hoja Nim. 3 de 3
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Gréfico N° 15: Diagrama de Flujo del Proceso de fabricacion de ropa interior.
Elaborado por: Richard Manobanda




Diagrama de Procesos

Es una representacion grafica de la secuencia de todas las operaciones, los

transportes, las inspecciones, las esperas y los almacenamientos que ocurren

durante un proceso. Incluye, ademas, la informacion que se considera deseable para

el andlisis como es el tiempo necesario, la distancia recorrida y un cuadro de

resumen (Romonet, 2013).

DIAGRAMA DEL PROCESO

Numero de hojas: 2 Resumen
Objetos: Proceso Actividad Actual Propuesta Economia
operativo de fabricaciéon | Operacidon O] 23
de ropa interior
Transporte |:> 5
Actividad: Todas las Espera D
actividades del proceso
de fabricacion Inspeccion ] 3
Almacenamiento V 1
Lugar: Ambato Distancia (m) 164
Operario: Produccion Tiempo (min) 722,35
Actividades Total de Actividades 32
Descripcion N° | Distancia Tiempo SIMBOLO Observaciones
(m) min (O =D
Se reciben los insumos 1 25
en el Area de Insumos .\\
Se inspecciona la 2 20 >
. . 1
calidad de los insumos
Se clasifican los 3 15
insumos <
Se envian los insumos a | 4 21 14 P
las Areas de produccion
Se realiza el disefio de 5 24 r/
la prenda
Se aprueba el disefio de 6 30 r
la prenda
Se realiza la ficha de | 7 26 \
aprobacion de
produccion
Se envia la aprobacion 8 16 2 )
al Area de Corte
Se revisa la ficha de la | 9 8 T
prenda y se asigna un
codigo (cddigo 3030)
Se realiza el corte del | 10 19,20 T
patrén
Se forman conjuntos de | 11 9,60 -
corte.
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Se envian los conjuntos | 12 50 7
cortados al Area de
Estampado. .\
Se Inspeccionan los 13 8,30
conjuntos cortados /»
Se realiza el brochado y 14 94,87
estampado en las T/
prendas
Se secan en el horno las 15 46,60
prendas estampadas
Se envian los cortes | 16 45 7 )
estampados al Area de
Costura
Se reciben los cortes 17 2
estampados ‘\\
Se inspecciona la 18 20 />i
calidad del estampado
Fundillado de las | 19 13,30 T/
prendas
Se igualan las prendas 20 17,50 T
Serealizael sesgoenlas | 21 19,60 T
piernas
Cerrado en el primer | 22 48,30
lado
Sesgo en la Cintura 23 23,50 T
Cerrado en el segundo | 24 24,70
lado
Presillado de la prenda 25 31,30 ?
Clasificacion de la | 26 20,20 T
prenda
Doblado de la prenda 27 20 ?
Empaquetado y sellado | 28 90,68 O\
de la prenda
Se envia las prendas | 29 32 8 )
empaquetadas al Area
de Almacenamiento
Se cuentan los 30 7,20
empaques de las
prendas.
Se clasifican las prendas | 31 8,30 i\\
empaquetadas. ~—
Se almacenan en la | 32 11,20 .
bodega con ficha de
entrega.
Total 722,35 23 5 3 1

Grafico N° 16: Diagrama del Proceso de fabricacion de ropa interior.
Elaborado por: Richard Manobanda.

En el diagrama del proceso que se desarrollé en la empresa “D"CHRISTIAN
MARYURI”, se observa que los trabajadores para el proceso de fabricacién de

ropa interior de un total de 400 prendas que equivalen a un lote de produccion,

generan un tiempo de 722,35 minutos.
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Tiempo promedio de cada actividad

A diferencia del tiempo real obtenido anteriormente en el diagrama de procesos,
el tiempo promedio incluye las muestras establecidas en el calculo del muestreo
(Pag 60) que no es mas que la suma del tiempo de cada actividad dividido para

el nimero total de mediciones.

Para el célculo del tiempo promedio de cada actividad se lo determina de la

siguiente forma:

Ecuacion N° 1: Tiempo promedio del proceso.

YTa
n

Tp=
Doénde:
Tp: Tiempo promedio del proceso
Ta: Tiempo de la actividad activa

n: Numero de mediciones preliminares

A continuacion, en la tabla N° 16 se describe la matriz con las diez muestras para
el calculo del Tiempo Promedio.
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Tabla N° 16: Tiempo Promedio de cada actividad

PROCESO OPERATIVO DE FABRICACION DE ROPA INTERIOR

Tiempos de cada actividad (min)

N° Descripcion de las Actividades Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo Tot. p-rrcl)‘:nrzz%(i)o
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 (min) (min)
1 | Se reciben los insumos en el Area de Insumos 25,00 24,80 25,78 23,98 25,89 25,12 23,25 25,00 25,43 25,78 250,03 25,00
2 | Se inspecciona la calidad de los insumos 20,00 19,80 20,11 18,57 21,00 19,00 18,96 20,00 19,75 21,10 198,29 19,83
3 | Se clasifican los insumos 15,00 14,79 14,83 15,20 15,00 14,56 14,98 15,30 15,20 14,59 149,45 14,95
4 | Se envian los insumos a las Areas de produccion 14,00 14,23 14,20 13,89 14,00 13,68 14,23 12,49 14,20 14,00 138,92 13,89
5 | Se realiza el disefio de la prenda 24,00 24,98 26,76 25,32 25,87 25,79 25,68 25,87 26,65 24,75 255,67 25,57
6 | ge aprueba el disefio de la prenda 30,00 27,40 29,47 30,12 3121 28,67 27,40 28,95 32,40 30,10 295,72 29,57
7 | Se realiza la ficha de aprobacién de produccion 26,00 24,50 25,66 26,44 25,47 24,85 25,98 24,78 25,76 26,00 255,44 25,54
8 | Se envia la aprobacion al Area de Corte 2,00 2,21 2,40 3,00 2,11 2,85 2,19 3,22 2,47 2,32 24,77 2,48
g | Se re;/isa la ficha de la prenda y se asigna un cédigo (c6digo 8,00 7,90 7,65 6,96 8,12 7,98 8,34 9,12 721 6,98 78,26 7,83
3030
10 | Se realiza el corte del patrén 19,20 19,43 19,11 18,67 18,32 18,11 19,71 19,54 20,00 18,98 191,07 19,11
11 | Se forman conjuntos de corte 9,60 9,21 9,10 8,89 8,78 9,69 9,72 9,42 8,99 9,10 92,50 9,25
12 Se envian los conjuntos cortados al Area de Estampado. 7,00 745 6,78 6,11 6,52 812 8,00 7,55 6.79 7,59 72,21 1,22
13| g Inspeccionan los conjuntos cortados 8,30 8,36 7,98 7,67 7,53 7,69 8,11 8,21 8,24 7,98 80,07 8,01
14| se realiza el brochado y estampado en las prendas 94,87 95,65 94,34 95,77 95,54 94,23 95,98 94,56 96,72 95,82 953,48 95,35
15 Se secan en el horno las prendas estampadas 46,60 46,71 45,89 45,21 46,21 47,11 47,42 46,21 46,11 46,10 463,57 46,36
16 | se envian los cortes estampados al Area de Costura 7,00 8,10 6,72 7,12 7,59 7,11 8,21 6,80 6,98 7,10 72,73 7.27
17 | se reciben los cortes estampados 2,00 2,21 3,10 333 2,19 2,42 2,20 2,18 2,32 2,54 24,49 245
18 | Se inspecciona la calidad del estampado 20,00 20,23 21,10 19,67 19,78 19,23 20,13 19,32 19,87 18,98 198,31 19,83
19 | Fundillado de las prendas 13,30 13,11 13,67 12,98 12,87 13,00 13,67 13,75 12,45 12,89 131,69 13,17
20 | se igualan las prendas 17,50 17,56 1717 16,87 16,69 18,10 18,40 17,21 17,11 17,32 173,93 17,39
21 | se realiza el sesgo en las piernas 19,60 19,45 20,21 19,21 20,23 21,11 18,78 18,98 19,12 19,31 196,00 19,60
22 | Cerrado en el primer lado 48,30 48,55 47,56 47,90 48,11 48,34 48,96 49,11 47,32 47,41 481,56 48,16
23 | Sesgo en la Cintura 23,50 22,78 22,66 24,11 23,56 23,89 22,67 23,49 23,83 22,98 233,47 23,35
24 | Cerrado en el segundo lado 24,70 24,90 23,87 23,56 24,30 24,60 24,90 25,00 23,40 23,67 242,90 24,29
25 | Presillado de la prenda 31,30 31,56 32,11 30,21 30,56 30,79 31,20 31,10 29,97 30,00 308,80 30,88
26 | Clasificacion de la prenda 20,20 20,34 21,11 19,98 18,79 21,23 19,90 21,11 19,34 21,40 203,40 20,34
27 | Doblado de la prenda 20,00 20,11 19,34 19,45 19,10 18,98 21,00 20,45 20,86 18,81 198,10 19,81
28 | Empaguetado y sellado de la prenda 90,68 91,96 92,89 93,96 92,76 93,58 92,89 92,78 90,97 93,64 926,11 92,61
Se envia las prendas empaguetadas al Area de
29 Almacenamiento 8,00 7,56 7,88 8,25 8,11 6,99 7,89 8,26 7,56 7,67 78,17 7,82
30 | Se cuentan los empaques de las prendas. 7,20 7,26 7,12 6,89 7,33 8,00 7,98 6,77 6,99 7,21 72,75 7,28
31 | Se clasifican las prendas empaquetadas. 8,30 8,41 8,23 8,10 7,24 7,89 8,00 7,21 8,11 7,73 79,22 7,92
32 | Se almacenan en la bodega con ficha de entrega. 11,20 10,87 10,94 11,76 12,14 11,29 11,45 10,45 10,61 10,54 111,25 11,13
Tiempo Total 723,24

Elaborado por: Richard Manobanda
Fuente: D'"CHRISTIAN MARYURI
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Con la ayuda de la matriz se calcul6é un tiempo promedio de 723,24 minutos para

el proceso operativo de fabricacion de ropa interior.

Tiempo normal de proceso

El tiempo normal del proceso se obtiene a partir del tiempo promedio agregando un
factor de desempefio del operario en cada una de las actividades ejecutadas por los

trabajadores a un ritmo normal (Niebel, 2014).

La férmula para el célculo se describe a continuacion:

Ecuacion N° 2: Tiempo Normal del proceso
TN = (Tp * AO)
Donde:

TN: Tiempo Normal del proceso

Tp: Tiempo promedio del proceso

AO: Factor de calificacién de desempefio del operario

Para asignar el factor de calificacion de desempefio adecuado a cada operario en
su respectivo departamento de trabajo se debe observar el tipo de actividad
activa que realiza, por lo cual se les da una ponderacion estandar de 1, mientras
que a los operarios que actian con una superioridad tanto en la seguridad, la
destreza y coordinacion en sus movimientos se les da una ponderacion de 1,25

(Lopez, 2016).

A continuacién, en la tabla N°17 se indica la matriz con el factor de calificacion

de desempefio del operario.
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Tabla N° 17: Calificacién de desempefio del operario

PROCESO OPERATIVO DE FABRICACION DE ROPA INTERIOR

Descripcion

N° Descripcion de las Actividades del Fa.c for de
__ | Calificacion
_ Desemperio

1 Se reciben los insumos en el Area Activo 1
de Insumos
Se inspecciona la calidad de los .

2 . P Activo 1
insumos

3 Se clasifican los insumos Activo 1

4 Se envian I_qs insumos a las Areas Activo 1
de produccion

5 Se realiza el disefio de la prenda Activo 1

6 Se aprueba el disefio de la prenda Activo 1

7 Se reallz_a} la ficha de aprobacion de Activo 1
produccion

3 Se envia la aprobacion al Area de Activo 1
Corte
Se revisa la ficha de la prenda y se .

9 asigna un codigo (cddigo 3030) Activo 1

10 Se realiza el corte del patrén Activo 1

11 Se forman conjuntos de corte Rapido 1,25

12 §e envian los conjuntos cortados al Activo 1
Area de Estampado.

13 Se Inspeccionan los conjuntos Activo 1
cortados

14 Se realiza el brochado y estampado Activo 1
en las prendas

15 Se secan en el horno las prendas Activo 1
estampadas
Se envian los cortes estampados al .

16 < P Activo 1
Area de Costura

17 Se reciben los cortes estampados Activo 1

in iona la cali I

18 Se inspecciona la calidad de Activo 1
estampado

19 Fundillado de las prendas Répido 1,25

20 Se igualan las prendas Réapido 1,25

21 Se realiza el sesgo en las piernas Réapido 1,25

Continua =p
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22 Cerrado en el primer lado Rapido 1,25

23 Elastico en la Cintura Rapido 1,25

24 Cerrado en el segundo lado Répido 1,25

25 Presillado de la prenda Répido 1,25

26 Clasificacion de la prenda Activo 1

27 Doblado de la prenda Répido 1,25

28 Empaquetado y sellado de la Répido 125
prenda

29 Se envia las prendas empaquetadas Activo 1
al Area de Almacenamiento

30 Se cuentan los empaques de las Activo 1
prendas.

31 Se clasifican las prendas Activo 1
empaquetadas.

32 Se almacenan en la bodega con Activo 1
ficha de entrega.

Elaborado por: Richard Manobanda
Fuente: D'"CHRISTIAN MARYURI

A continuacion, en la tabla N°18 se indican los datos establecidos del tiempo
promedio con su respectivo factor de calificacion de desemperfio de los operarios

para obtener el Tiempo Normal.
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Tabla N° 18: Tiempo Normal del proceso

PROCESO OPERATIVO DE FABRICACION DE ROPA INTERIOR

Tiempos de cada actividad (min)

N° Descripcion de las Actividades Tiempo | Tiempo | Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo Tot. p-lr-clfrlnn;z?o Factor de ng:?npa(;
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 (min) (min) Desempefio (min)

1 | Se reciben los insumos en el Area de Insumos 25,00 24,80 25,78 23,98 25,89 25,12 23,25 25,00 25,43 25,78 250,03 25,003 1 25,00
2 | Se inspecciona la calidad de los insumos 20,00 19,80 20,11 18,57 21,00 19,00 18,96 20,00 19,75 21,10 198,29 19,829 1 19,83
3 | Se clasifican los insumos 15,00 14,79 14,83 15,20 15,00 14,56 14,98 15,30 15,20 14,59 149,45 14,945 1 14,95
4 | Se envian los insumos a las Areas de produccién 14,00 14,23 14,20 13,89 14,00 13,68 14,23 12,49 14,20 14,00 138,92 13,892 1 13,89
5 | Se realiza el disefio de la prenda 24,00 24,98 26,76 25,32 25,87 25,79 25,68 25,87 26,65 24,75 255,67 25,57 1 25,57
6 |se aprueba el disefio de la prenda 30,00 27,40 29,47 30,12 31,21 28,67 27,40 28,95 32,40 30,10 295,72 29,572 1 29,57
7 | Se realiza la ficha de aprobacién de produccion 26,00 24,50 25,66 26,44 25,47 24,85 25,98 24,78 25,76 26,00 255,44 25,544 1 25,54
8 | Se envia la aprobacion al Area de Corte 2,00 2,21 2,40 3,00 2,11 2,85 2,19 3,22 2,47 2,32 24,77 2,477 1 2,48
° Se revisa la ficha de la prenda y se asigna un cédigo (cédigo 3030) 8,00 790 765 6.96 812 798 8:34 912 721 6.98 78,26 7826 ! 783
10 | Se realiza el corte del patrén 19,20 19,43 19,11 18,67 18,32 18,11 19,71 19,54 20,00 18,98 191,07 19,107 1 19,11
11 | Se forman conjuntos de corte 9,60 9,21 9,10 8,89 8,78 9,69 9,72 9,42 8,99 9,10 92,50 9,2502 1,25 11,56
12 | 5 envian los conjuntos cortados al Area de Estampado. 7,00 7,45 6,78 6,11 6,82 8,12 8,00 7,55 6,79 7,59 72,21 7,221 1 7,22
13 | g Inspeccionan los conjuntos cortados 8,30 8,36 7,98 7,67 7,53 7,69 8,11 8,21 8,24 7,98 80,07 8,007 1 8,01
14 | se realiza el brochado y estampado en las prendas 94,87 95,65 94,34 95,77 95,54 94,23 95,98 94,56 96,72 95,82 953,48 95,35 1 95,35
15 46,60 46,71 45,89 45,21 46,21 47,11 47,42 46,21 46,11 46,10 463,57 46,357 1 46,36

Se secan en el horno las prendas estampadas
16 | e envian los cortes estampados al Area de Costura 7,00 8,10 6,72 7,12 7,59 7,11 8,21 6,80 6,98 7,10 72,73 7,273 1 7,27
17 | se reciben los cortes estampados 2,00 2,21 3,10 3,33 2,19 2,42 2,20 2,18 2,32 2,54 24,49 2,449 1 2,45
18 | Se inspecciona la calidad del estampado 20,00 20,23 21,10 19,67 19,78 19,23 20,13 19,32 19,87 18,98 198,31 19,831 1 19,83
19 | Fundillado de las prendas 13,30 13,11 13,67 12,98 12,87 13,00 13,67 13,75 12,45 12,89 131,69 13,169 1,25 16,46
20 | se igualan las prendas 1750 | 1756 | 17,17 16,87 16,69 18,10 18,40 17,21 1711 17,32 173,93 17,393 1,25 21,74
21 | se realiza el sesgo en las piemas 1960 | 1945 | 2021 19,21 20,23 21,11 18,78 18,98 19,12 19,31 196,00 19,6 1,25 24,50
22 | Cerrado en el primer lado 48,30 48,55 47,56 47,90 48,11 48,34 48,96 49,11 47,32 47,41 481,56 48,156 1,25 60,20
23 | Sesgo en la Cintura 23,50 22,78 22,66 24,11 23,56 23,89 22,67 23,49 23,83 22,98 233,47 23,347 1,25 29,18
24 | Cerrado en el segundo lado 24,70 24,90 23,87 23,56 24,30 24,60 24,90 25,00 23,40 23,67 242,90 24,29 1,25 30,36
25 | presillado de la prenda 31,30 31,56 32,11 30,21 30,56 30,79 31,20 31,10 29,97 30,00 308,80 30,88 1,25 38,60
26 | Clasificacion de la prenda 2020 | 2034 | 2111 19,98 18,79 21,23 19,90 21,11 19,34 21,40 203,40 20,34 1 20,34
27 | Doblado de la prenda 20,00 20,11 19,34 19,45 19,10 18,98 21,00 20,45 20,86 18,81 198,10 19,81 1,25 24,76
28 | Empaquetado y sellado de la prenda 90,68 91,96 92,89 93,96 92,76 93,58 92,89 92,78 90,97 93,64 926,11 92,61 1,25 115,76
29 | se envia las prendas empaquetadas al Area de Almacenamiento 8,00 7,56 7,88 8,25 8,11 6,99 7,89 8,26 7,56 7,67 78,17 7,817 1 7,82
30 | Se cuentan los empaques de las prendas. 7,20 7,26 7,12 6,89 7,33 8,00 7,98 6,77 6,99 7,21 72,75 7,275 1 7,28
31 | Se clasifican las prendas empaquetadas. 8,30 8,41 8,23 8,10 7,24 7,89 8,00 7,21 8,11 7,73 79,22 7,922 1 7,92
32 | Se almacenan en la bodega con ficha de entrega. 11,20 10,87 10,94 11,76 12,14 11,29 11,45 10,45 10,61 10,54 111,25 11,125 1 11,13
Elaborado por: Richard Manobanda - Total 793,94 $9t-
, iempo Total , iempo.
Fuente: D'CHRISTIAN MARYURI P Nore] 79786
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En la tabla N°18 podemos observar el célculo del tiempo normal con un valor

de 797,86 minutos con su respectivo factor de desempefio.

Tiempo Estandar del proceso

Para realizar el célculo del tiempo estandar del proceso podriamos definirlo como
el valor de una unidad de tiempo para la realizacion de una tarea especifica, como
lo determina la aplicacion apropiada de las técnicas de medicion del trabajo
efectuada por personal calificado. Por lo general se establece aplicando las

tolerancias apropiadas al tiempo normal (Cruelles, 2010).
Ecuacion N° 3: Tiempo estandar del proceso

Te =Tn (1 + Suplementos).

Donde.

Te: Tiempo Estandar del proceso

Tn: Tiempo Normal del proceso

Suplementos: Demoras inevitables durante el proceso

A continuacion, en la tabla N°19 se describe la seleccion de suplementos:
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Tabla N° 19: Seleccion de Suplementos

PROCESO OPERATIVO DE FABRICACION DE ROPA INTERIOR

SUPLEMENTOS
N DESCRIPCION DE LAS ELECCION DE PORCENTAJE |, ~1roR
ACTIVIDADES FACTORES %
1 Se reciben los insumos en el Area de Fatiga 4 9
Insumos Necesidades personales 5
» Se inspecciona la calidad de los Fatiga 4
insumos Necesidades personales 5 11
Trabajo de pie 2
3 Se clasifican los insumos - Fatiga 4 9
Necesidades personales 5
4 Se envian los insumos a las Areas de | Necesidades personales 5 7
produccion Trabajo de pie 2
5 Se realiza el disefio de la prenda . Fatiga 4 9
Necesidades personales 5
6 Se aprueba el disefio de la prenda - Fatiga 4 9
Necesidades personales 5
7 Se realiza la ficha de aprobacion de Fatiga 4 9
produccion Necesidades personales 5
8 Se envia la aprobacion al Area de Fatiga 4 9
Corte Necesidades personales 5
9 Se revisa la ficha de la prenda y se Fatiga 4 9
asigna un cdigo (codigo 3030) | Necesidades personales 5
Fatiga 4
10 Se realiza el corte del patron Necesidades personales 5 11
Trabajo de pie 2
Fatiga 4
11 Se forman conjuntos de corte Necesidades personales 5 11
Trabajo de pie 2
12 Se envian los conjuntos cortados al Fatiga 4 9
Avrea de Estampado. Necesidades personales 5
13 Se Inspeccionan los conjuntos Fatiga 4 9
cortados Necesidades personales 5
Se realiza el brochado y estampado _ Fatiga 4
14 en las prendas Necesidades personales 5 11
Trabajo de pie 2
15 Se secan en el horno las prendas Fatiga 4 9
estampadas Necesidades personales 5
16 Se envian los cortes estampados al Fatiga 4 9
Area de Costura Necesidades personales 5
17 Se reciben los cortes estampados - Fatiga 4 9
Necesidades personales 5
Se inspecciona la calidad del - Fatiga 4
18 Necesidades personales 5 11
estampado - -
Trabajo de pie 2
Continua =p
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19

Fundillado de las prendas

Fatiga

Necesidades personales

Trabajo bastante mon6tono

20

Se igualan las prendas

Fatiga

Necesidades personales

Trabajo bastante mon6tono

21

Se realiza el sesgo en las piernas

Fatiga

Necesidades personales

Trabajo bastante mon6tono

22

Cerrado en el primer lado

Fatiga

Necesidades personales

Trabajo bastante mon6tono

23

Sesgo en la Cintura

Fatiga

Necesidades personales

Trabajo bastante mon6tono

24

Cerrado en el segundo lado

Fatiga

Necesidades personales

Trabajo bastante mon6tono

25

Presillado de la prenda

Fatiga

Necesidades personales

Trabajo bastante mon6tono

26

Clasificacion de la prenda

Fatiga

Necesidades personales

Trabajo de pie

11

27

Doblado de la prenda

Fatiga

Necesidades personales

Trabajo bastante mon6tono

28

Empagquetado y sellado de la prenda

Fatiga

Necesidades personales

Trabajo de pie

11

29

Se envia las prendas empaquetadas
al Area de Almacenamiento

Fatiga

Necesidades personales

30

Se cuentan los empaques de las
prendas.

Fatiga

Necesidades personales

Trabajo de pie

11

31

Se clasifican las prendas
empaquetadas.

Fatiga

Necesidades personales

Trabajo de pie

11

32

Se almacenan en la bodega con ficha
de entrega.

Fatiga

Necesidades personales

Trabajo de pie
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Elaborado por: Richard Manobanda
Fuente: D'"CHRISTIAN MARYURI
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Determinacién de tiempo estdndar del proceso de fabricacion de ropa
interior.

Para el calculo del tiempo estandar del proceso de fabricacion de ropa interior es
necesario determinar el nimero de muestras 0 mediciones preliminares, en nuestro

estudio se utiliz6 un total de 10 observaciones determinadas de la siguiente manera:

Ecuacion N° 4: Numero de observaciones preliminares.

(40\/n'2x2 — Y(x)? >2
n=
>x

Donde se establece:

n = Tamafio de la muestra 0 nimero de observaciones preliminares
n' = NUmero de observaciones

Y. = Sumatoria de valores

x = Valor de las muestras

40 = Constante que brinda un nivel de confianza de 94,45% al estudio.

Para determinar el total de observaciones preliminares se realiz6 un estudio con 10
mediciones preliminares para una de las actividades del proceso operativo de
fabricacion de ropa interior, tomando en cuenta los tiempos de la actividad N° 9 de

la tabla N° 16 que nos permite indicar lo siguiente:

2
_ (40/1075,616,4234% — %,(78,26)?
ne 378,26

n=10,3467

Con la ayuda de un cronometro y la matriz de datos se determinaron los
tiempos de cada actividad con una precision de: 1/100 segundos con 1/100
minutos y 1/ 100.00 de hora utilizando la técnica de vuelta a cero, que no es

mas que colocar el cronometro nuevamente en cero Yy volver a cronometrar el
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nuevo tiempo y asi obtener cada uno de los valores requeridos para el estudio

técnico.

Para determinar el tiempo estandar del proceso de fabricacion de ropa interior

se realizd un estudio previo con: tiempo promedio, tiempo normal, factor de

desempefio y los suplementos.

A continuacion, en la tabla N° 20 se determina el tiempo Estandar del proceso

operativo de fabricacion de ropa interior.

Tabla N° 20: Tiempo Estandar del proceso

PROCESO OPERATIVO DE FABRICACION DE ROPA INTERIOR

61

R Descripcion de las Tlempc-> Factor de Tiempo Tiempo
N .. Promedio ~ Normal |Suplemento ,
Actividades i Desempefio ) Estandar
(min) (min)

1 Se reCJben los insumos o5 1 25 9 2725
en el Area de Insumos

o 3¢ inspecciona la 19,83 1 19,83 1 22,01
calidad de los insumos

g |5¢ clasifican los 14,95 1 14,95 9 16,29
insumos
Se envian los insumos

4 |alas Areas de 13,89 1 13,89 7 14,86
produccion

5 Se realiza el disefio de 2557 1 2557 9 2787
la prenda

6 Se aprueba el disefio 2957 1 2957 9 3223
de la prenda
Se realiza la ficha de

7  |aprobacién de 25,54 1 25,54 9 2784
produccion
Se envia la aprobacion

8 al Area de Corte 248 ! 248 9 2.7
Se revisa la ficha de la

9 |prenday se asigna un 7,83 1 7,83 9 8,53
codigo (cadigo 3030)

10 Se r?allza el corte del 1911 1 1911 1 2121
patron

pp  |S¢ forman conjuntos 9,25 125 11,56 11 12,84
de corte
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Se envian los conjuntos

12 |cortados al Area de 7,22 1 7,22 9 7,87
Estampado.

13 Se I_nspecuonan los 8,01 1 8,01 9 873
conjuntos cortados
Se realiza el brochado

14 |y estampado en las 95,35 1 95,35 11 105,84
prendas
Se secan en el horno

15 |las prendas 46,36 1 46,36 9 50,53
estampadas
Se envian los cortes

16 |estampados al Area de 727 1 7,27 9 7,93
Costura

17 Se reciben los cortes 245 1 245 9 267
estampados

1g |S¢ Inspecciona la 1083 1 1083 1 22,01
calidad del estampado

19 |Fundillado de las 1317 1,25 16,46 9 17,94
prendas

20 |Se igualan las prendas 17,39 1,25 21,74 9 23,7

g1 |S¢ realiza el sesgoen 196 125 245 9 26,71
las piernas

gp |Cerradoenel primer 48,16 125 60,2 9 65,61
lado

23 |Sesgo en la Cintura 23,35 1,25 29,18 9 31,81

24 Eggado enelsegundo | - g 125 30,36 9 331

25 |Presillado de la prenda 30,88 1,25 38,6 9 42,07

g |Clasificacion de la 20,34 1 20,34 11 2258
prenda

27 |Daoblado de la prenda 19,81 1,25 24,76 9 26,99

g5 |EMPaguetadoy sellado) o) o 125 11576 11 128,49
de la prenda
Se envia las prendas

29 |empaquetadas al Area 7,82 1 7,82 9 8,52
de Almacenamiento
Se cuentan los

30 |empaques de las 7,28 1 7,28 11 8,08
prendas.
Se clasifican las

31 |prendas 7,92 1 792 11 8,79
empaguetadas.
Se almacenan en la

32 |bodega con ficha de 11,13 1 11,13 11 12,35
entrega.
Sumatoria Total 723,24 797,86 875,95

Elaborado por: Richard Manobanda
Fuente: D'"CHRISTIAN MARYURI
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Finalizado el célculo en la matriz de datos se obtiene un tiempo estandar por
lote de 875,95 minutos para el proceso operativo de fabricacion de ropa interior.
Ademas, se determina el tiempo estandar por unidad que se obtiene a través de

la siguiente férmula (Niebel, 2014).

Ecuacion N° 5: Tiempo estandar por unidad

Tiempo estandar Total

" Total de unidades de un lote de produccién

875,95 min
" 400 unidades

Te: 2,19 min/unidad

La Productividad

La produccién es la relacion entre cierta produccion y ciertos insumos.

La productividad no es solamente una medida de la produccion, tampoco es solo
una cantidad que se ha elaborado. La productividad es la relacion que existe entre
los resultados logrados sobre los recursos consumidos para obtener un factor de

referencia.

Produccién total _ Resultados totales logrados _ efectividad

Productividad =

insumo total recursos totales consumidos eficiencia

La produccidn, el rendimiento o desempefio, los costos y los resultados son componentes
del esfuerzo de productividad. No son términos extrafiamente equivalentes. La mayoria
asocia el concepto de productividad con el de produccién, debido a que la productividad
es algo mas visible, tangible y medible (Bain.D, 1990).

Para determinar la productividad actual de la empresa” D'CHRISTIAN

MARYURI”, se debe conocer el tiempo del ciclo del proceso de produccion por

lo cual se realizara el calculo del tiempo estandar del proceso.
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Calculo de productividad del proceso de fabricacion de ropa interior:

Prendas elaboradas = 400 unidades
Tiempo total calculado = 723,24 min

Tiempo total calculado = 12,05 horas

Célculo de la productividad:

Productos

Recursos

p _400unidades_33 20 unidades /h
vV = 12.05hora 3% unidades/hora

Pv = 33,20 unidades/hora
Productividad Multifactorial

La productividad multifactorial a diferencia de la productividad utiliza varias
variables de costos de produccion o fabricacion relacionadas con el valor de

la produccion, el precio y la cantidad (Canseco, 2012).

Para determinar el calculo de la productividad multifactorial se requiere
conocer cada una de los costos de produccion durante el proceso de

fabricacion de ropa interior.

Ecuacion N° 6: Productividad Multifactorial

Valor de produccion (precio x cantidad)

P.M= _ , - :
(c. materiales + c. operarios + c. energia + c. insumos)
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Costos de Fabricacion de Ropa Interior

En la empresa “D’CHRISTIAN MARYURI”, para la elaboracion de las prendas de
ropa interior la materia prima que se utiliza son telas exportadas e importadas de

alta calidad a continuacion se detallara la cantidad y el precio utilizado:

Tabla N° 21: Costos de Fabricacion de Materiales

Costos de Fabricacion de Materiales
Materia Costo total
. Diaria (kg) Mensual (kg) Costo mensual
Prima i
(Délares)
Tela 0,8 16 115 1840

Elaborado por: Richard Manobanda.
Fuente: Departamento de Produccion “D’CHRISTIAN MARYURI”.

En la tabla N°21 se describen los costos de produccion de materia prima que
realiza la empresa.

Costos de Fabricacion de los Operarios

Tabla N° 22: Costos de Fabricacion de Operarios

Costos de Fabricacion de los Operarios
Costo mensual
Operarios Horas al dia Costos al dia (Ddlares) Dias de trabajo | de operarios
(Dolares)
32 8 19 20 12160

Elaborado por: Richard Manobanda.
Fuente: Departamento de Produccion “D’CHRISTIAN MARYURI”.

En la tabla N°22 se describen los costos de fabricacion de los operarios que
realiza la empresa.
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Costos de Fabricacion en Energia Eléctrica

Tabla N° 23: Costos de Fabricacion en Energia Eléctrica

Costos de Fabricacion en Energia Eléctrica
Consumo
Mes mensual Costo
KW/h
Enero 980 $ 88,20
Febrero 975 $ 87,75
Marzo 985 $ 88,65
Abril 990 $89,10
Mayo 975 $ 87,75
Junio 985 $ 88,65
Julio 990 $89,10
Agosto 985 $ 88,65
Septiembre 975 $ 87,75
Octubre 985 $ 88,65
Noviembre 980 $ 88,20
Promedio 982,27 $ 88,40

Elaborado por: Richard Manobanda.
Fuente: Departamento de Produccion “D’CHRISTIAN MARYURI”.

En la tabla N°23 se describen los costos de fabricacion en energia eléctrica

mensuales que realiza la empresa.
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Costos de Fabricaciéon en Insumos

Tabla N° 24: Costos de Fabricacion en Insumos

Costos de Fabricacion en Insumos
Insumos Costo Cantidad diaria Cantidad Costo,MensuaI
Mensual (Dolares)
Ceda elastica 12,77 1 20 255,4
Carton 0,1 6 120 12
Cajas de prenda 0,1 400 8000 800
Cajas de empaque 0,2 4 80 16
Etiquetas 0,012 400 8000 96
Plastiflecha 0,02 400 8000 160
Estampas 2 400 8000 16000
Pintura 9 4 80 720
Tifer 9 1 20 180
Cuadros 0,1 50 1000 100
Emulsién 0,2 4 80 16
Fundas 0,1 34 680 68
Cinta Adhesiva 0,8 50 1000 800
Moldes 0,3 34 680 204
Hilo 10,6 1 20 212
Etiqueta de tallas 0,05 400 8000 400
Peliculas 0,12 200 4000 480
Etiqueta de Cddigos 0,05 400 8000 400
Costo Total 45,522 2789 55780 20919,4

Elaborado por: Richard Manobanda.

Fuente: Departamento de Produccion “D’CHRISTIAN MARYURI”.

En la tabla N°24 se indican los insumos utilizados con sus respectivas

cantidades, costos y consumos para los materiales utilizados.

Costo de la ropa interior

La empresa “D'CHRISTIAN MARYURI”, en el mercado nacional en todas

partes de pais tiene a un costo de $ 8 dolares.
$ 8 x 8000 unidades

P.M=
($1840 + $ 12160 + $ 88,40 + $ 20919,4)

P.M=1,82
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Interpretacion de la Productividad Multifactorial de la empresa:

PM>1: Indica que la produccion origina méas ingresos a la empresa. (Ganancias).
PM<1: Indica que la produccién origina menos ingresos a la empresa. (Perdidas).

Dado que en los célculos se obtuvo una produccion multifactorial de 1,82 siendo
este valor superior indica que la produccion origina mas ingresos a la empresa.

A continuacion, en la tabla N°25 se describe la productividad multifactorial diaria.

Tabla N° 25: Productividad multifactorial diaria.

Cantidad de Productividad
Dias laborales Producto Precio por lote de produccion .
. diaria
terminado

Dia- 1 400 1750,39 1,83
Dia - 2 402 1748,89 1,84
Dia - 3 398 1748,98 1,82
Dia - 4 390 1748,08 1,78
Dia - 5 408 1750,02 1,87
Dia - 6 398 1747,8 1,82
Dia - 7 408 1748,98 1,87
Dia - 8 400 1749,89 1,83
Dia - 9 395 1750,02 1,81
Dia - 10 385 1749,22 1,76
Dia - 11 398 1748,79 1,82
Dia - 12 402 1750,63 1,84
Dia - 13 404 1749,94 1,85
Dia - 14 405 1749,84 1,85
Dia - 15 403 1750,34 1,84
Dia - 16 406 1750,28 1,86
Dia - 17 398 1750,15 1,82
Dia - 18 395 1749,35 1,81
Dia - 19 399 174751 1,83
Dia - 20 398 1751,01 1,82
Promedio 399,60 1749 51 1,83

diario

Elaborado por: Richard Manobanda.
Fuente: Departamento de Produccion “D’CHRISTIAN MARYURI”.
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En la tabla N°25 se describen los consumos diarios y el promedio de los recursos
empleados para la fabricacion de ropa interior en los 20 dias laborales (costos de
materiales, costo de operarios, costo en energia eléctrica y costo en insumos) donde
se calcula que en un dia normal de trabajo con 6ptimas condiciones la empresa
elabora un total de 399,60 prendas de vestir con un costo de 1749,51 délares junto
a una productividad promedio de 2, la cual determina que la produccidn origina mas

ingresos a la empresa.

Estudio de movimientos para el proceso de fabricacion de ropa interior en la
empresa “D’CHRISTIAN MARYURI”.

El estudio de los movimientos se lo realiza en el proceso de produccién de ropa
interior que implica el anélisis cuidadoso de los movimientos corporales que
emplean los operarios para realizar sus tareas, con el objetivo de eliminar o
reducir movimientos ineficientes y acelerar los movimientos eficientes. Por
medio de este estudio técnico de los movimientos el trabajo puede disefiarse para
que incremente su eficacia y mejore su nivel de produccion (Criollo, 2010).

Movimientos Elementales en el trabajo.

El estudio de movimientos fue analizado detalladamente por Los Gilbreth que
fueron quienes determinaron mediante sus estudios un total de 17 movimientos
elementales utilizados en el trabajo Ilamados los Therbligs, movimientos que
pueden ser eficientes e ineficientes, los movimientos eficientes pueden acortarse
dependiendo de la actividad pero no deben eliminarse mientras que los
movimientos ineficientes no indican un progreso durante la actividad y si el

proceso lo permite deben ser excluidos del estudio (Niebel, 2014).

A continuacion, en la tabla N°26 se describen los Therbligs eficientes de un
trabajador.
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Tabla N° 26: Therbligs Eficientes de un trabajador.

Therbligs

Simbolo

Descripcion

Alcanzar

AL

El therblig principia en el instante en que la mano se
mueve hacia un objeto o sitio, y finaliza en cuanto se

detiene el movimiento al llegar al objeto o al sitio.

Mover

Este therblig comienza en cuanto la mano con carga se
mueve hacia un sitio o ubicacion general, y termina en
el instante en que el movimiento se detiene al llegar a

su destino.

Tomar

Este es movimiento elemental que hace la mano al
cerrar los dedos rodeando una pieza o parte para asirla

en una operacion.

Liberar

RL

Comienza en el momento en el que los dedos
comienzan a separase de la pieza sostenida, y termina
en el instante en que todos los dedos quedan libres de
ella.

Precolocar en

posicién

PP

Este es un elemento de trabajo que consiste en colocar
un objeto en un sitio predeterminado, de manera que
pueda llevarse y ser llevado a la posicion en que ha de

ser sostenido cuando se necesite.

Usar

Este therblig es completamente objetivo y tiene lugar
cuando una o las dos manos controlan un objeto,
durante la parte del ciclo en que se ejecuta trabajo

productivo.

Ensamblar

El elemento “ensamblar” es la division basica que
ocurre cuando se reinen dos piezas embonantes. El
ensamblar suele ir precedido de colocar en posicion o

mover, y generalmente va seguido de soltar.

Desensamblar

DA

Este elemento es precisamente lo contrario de
ensamblar. Ocurre cuando se separan piezas

embonantes unidas

Elaborado por: Richard Manobanda.

Fuente: Therbligs (Turmero, 2011).
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A continuacion, en la tabla N°27 se describen los Therbligs Ineficientes de un

trabajador.
Tabla N° 27: Therbligs Ineficientes de un trabajador.

Therbligs | Simbolo Descripcion
B S Es elemento béasico de la operacion de localizar un objeto. Buscar

uscar
es therblig que el analista debe tratar de eliminar siempre.
) Es el elemento que se efectla cuando el trabajador tiene que

Seleccionar SE o ) ) .

decidir de un monton de piezas una en especifico.
Es el elemento de trabajo que consiste en situar o colocar un

Colocar en ) ) ) o

o CP | objeto de modo que quede orientado propiamente en un sitio
Posicion -
especifico.
Es un elemento incluido en la operacion para asegurar una
Inspeccionar I calidad aceptable mediante una verificacion regular realizada por
el trabajador que efectlia la operacion.
Es el proceso mental que ocurre cuando el operario se detiene
Planear PL ) » ]
para determinar la accion a seguir.

Demora (o Corresponde al tiempo muerto en el ciclo de trabajo
retraso) UD | experimentado por una o ambas manos, segun la naturaleza del

inevitable. proceso.

Demora (0 Todo tiempo muerto que ocurre durante el ciclo de trabajo y del
retraso) AD |que sOlo el operario es responsable, intencional o no
evitable. intencionalmente.

Descanso (0 Esta clase de retraso aparece rara Vez en un

hacer alto en R ciclo de trabajo, pero suele aparecer periédicamente como
el trabajo). necesidad que experimenta el operario de reponerse a la fatiga.
. H Una de las manos soporta el objeto mientras la otra realiza la
arar

operacion

Elaborado por: Richard Manobanda.
Fuente: Therbligs (Turmero, 2011).

A continuacion, se presentan los Diagramas Bimanuales con las actividades del

proceso de costura que es el mas relevante en movimientos durante la fabricacion

de ropa interior.
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Diagrama Bimanual - Fundillado de prenda

¢l

Metodo: Actual | Diagrama N°: 1 Hoja: 1de 1
Resumen
Actividad: Fundillado de la Actaal Propuesto Ecoromia
prenda Actividad - _ _
Izquierda | Derecha | lzquierda | Derecha | lzquierda | Derecha
L " Operacion
Descripcion: Fundillar la P O ! !
renda
P Sostenimiento V 2 2
Movimiento — 1
Elaborado por: Richard
Espera 1
Manobanda P D
Totales 4 4
) SIMBOLOS SIMBOLOS .
DESCRIPCION MANO Tiempo Tiempo (seq) DESCRIPCION MANO
IZQUIERDA < [ O [= D |v v D= 10 Poses DERECHA
OPERACION | TRANSPORTE ESPERA SOSTENIMIEENTO SOSTENIMIENTO ESPERA TRANSPORTE | OPERACION

Sostiene la prenda cortada 05 //V Y 05 Sostiene la prenda cortada

Coloca la prenda en la maquina

05 05 i
de fundillar O<\ K Sostiene la prenda cortada

. \ . - .
Sostiene la prenda cortada 05 W 05 Se empuja para realizar el fundillado

Espera 05 D/ |:§ 05  |Se envia la prenda a Igualar

Grafico N° 17: Diagrama Bimanual — Fundillado de prenda
Elaborado por: Richard Manobanda.
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Diagrama Bimanual - Igualar las prendas

Metodo: Actual Diagrama N°: 2 Hoja: 1de 1
Resumen
Actividad: Igualado de las Actual Propuesto Economia
prendas Actividad ) ] i
lzquierda | Derecha | lzquierda | Derecha | lzquierda | Derecha
- Operacion
Descripcion: Igualar las P O 4 3
rendas
P Sostenimiento V 1 1
Movimiento —y 1
Elaborado por: Richard Espera D 1 1
Manobanda
Totales 6 6
i SIMBOLOS SIMBOLOS i
DESCRIPCION MANO Tiempo ] DESCRIPCION MANO
IZQUIERDA ) [ O [= D | v Vi D= O ™™ DERECHA
OP ERACION | TRANSP ORTE ESPERA SOSTENIMIENTO SOSTENIMIENTO ESPERA TRANSPORTE | OPERACION
Sostiene la prenda fundillada 05 //V v\ 05 Sostiene la prenda fundillada
Se coloca la prenda en la maquina 05 Q/ \D\ 05 Espera
T
Se iguala la prenda 05 Q \Q 05 Se iguala la prenda
Giro de la prenda 05 Q Q 05 Giro de la prenda
Se iguala la prenda 05 O\ 05 Se iguala la prenda
Espera 0,5 \D l:y 05 Se envia la prenda realizar sesgo

Grafico N° 18: Diagrama Bimanual — Igualar las prendas
Elaborado por: Richard Manobanda.
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Diagrama Bimanual - Sesgo en las piernas

Metodo: Actual Diagrama N°: 3 Hoja: 1 de 1
Resumen
ACt'V'dad_: Sesgo enlas Actual Propuesto Economia
piemas Actividad - - -
Izquierda | Derecha | lzquierda | Derecha | lzquierda | Derecha
. Operacion
Descripcion: Sesgo en las P Q 2 3
iernas de la prenda
P P Sostenimiento \V 2 1
Movimiento |::> 1
Elaborado por: Richard Espera D 1
Manobanda
Totales 5 5
) SIMBOLOS SIMBOLOS )
DESCRIPCION MANO Tiempo Tiempo (seq) DESCRIPCION MANO
1ZQUIERDA (seg) O —> D v v D — Q DERECHA
OPERACION | TRANSPORTE ESPERA SOSTENIMIENTO SOSTENIMIENTO ESPERA TRANSPORTE | OPERACION
Sostiene la prenda igualada 05 /V v\ 05 Sostiene la prenda igualada
Coloca la prenda en la maquina 05 —— 05 Coloca la prenda en la maquina de
de coser ' ' coser
Se cose la prenda con el elastico 1 O\\ @ 1 Se cose la prenda con el elastico
Sostiene la prenda 05 >v /C) 05 Se corta el eléstico
Espera 05 D/ :§ 05 Se +M1A>;:i$vl|:dzzl cerrado del

Grafico N° 19: Diagrama Bimanual — Sesgo en las piernas
Elaborado por: Richard Manobanda.
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Diagrama Bimanual - Cerrado del primer lado

D

Metodo: Actual Diagrama N°: 4 Hoja: 1 de 1
Resumen
Actividad: Cerrado del primer Actal Propuesto Ecoromia
lado Actividad - i -
Izquierda | Derecha | Izquierda | Derecha | lzquierda | Derecha
Descripcion: colocarla  [Operacion Q 4 4
etiqueta y cerrar el primer
lado Sostenimiento V 1 1
Movimiento |:> 1
Elaborado por: Richard
Espera 1
Manobanda P D
Totales 6 6
) SIMBOLOS SIMBOLOS i
DESCRIPCION MANO Tiempo Tiempo (seq) DESCRIPCION MANO
1ZQUIERDA (seg) :> Q DERECHA

0=

OPERACION | TRANSPORTE

D

ESPERA

vV vV

SOSTENIMIENTO SOSTENIMIENTO

ESPERA

TRANSPORTE

OPERACION

Sostiene la prenda con sesgo

J

By,

V—

Sostiene la prenda con sesgo

Coloca la prenda en la maquina 1 1 Coloca la prenda en la maquina de
de coser coser
Se cose el primer lado con la . .
. 2 2 Se cose el primer lado con la etiqueta
etiqueta
Giro de la prenda 07 Q Q 07 Giro de la prenda
Se remata el primer lado 2 O\ /(j 2 Se remata el primer lado
\D |:§ 05 Se envia a Sesgo en Cintura

Espera

05

Gréfico N° 20: Diagrama Bimanual — Cerrado del primer lado
Elaborado por: Richard Manobanda.
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Diagrama Bimanual - Sesgo en cintura

Metodo: Actual Diagrama N°: 5 Hoja: 1 de 1
Resumen
Actividad: Sesgo en cintura Actual Propuesto Economia
Actividad
Izquierda | Derecha | lzquierda | Derecha | lzquierda [ Derecha
Descripcion: Colocar el Operacion O 4 2
elastico en la parte superior de
la prenda Sostenimiento V 1 3
Movimiento —y 1
Elaborado por: Richard
Espera 1
Manobanda P D
Totales 6 6
i SIMBOLOS SIMBOLOS i
DESCRIPCION MANO Tiempo ] DESCRIPCION MANO
IZQUIERDA “ [ O = D | v V. D [—= | O |'™* DERECHA
OP ERACION | TRANSP ORTE ESPERA SOSTENIMIENTO SOSTENIMIENTO ESPERA TRANSPORTE | OPERACION
Sostiene la.prenda cerrada el 05 /v v\ 05 Sostiene la prenda cerrda el primer
primer lado lado
Coloca la prenda en la maquina Coloca la prenda en la maquina de
05 =) 05
de coser — coser
Se coloca el elastico en la cintura . .
1,1 11 Sostiene la prenda igualada
de la prenda
Se cose la prenda con el elastico 05 \>O 05 Se cose la prenda con el elastico en la
en la cintura ' L — | ' cintura
Se corta el elastico 05 Q 05 Sostiene la prenda
Espera 05 D \l::> 05 Se envia a cerrado del segundo lado

Graéfico N° 21: Diagrama Bimanual — Sesgo en cintura
Elaborado por: Richard Manobanda.




Diagrama Bimanual - Cerrado del segundo lado

LL

Metodo: Actual | Diagrama N°: 6 Hoja: 1de 1
Resumen
Actividad: Cerrado del Actual Propuesto Economia
segundo lado lado Actividad
Izquierda | Derecha | Izquierda | Derecha | Izquierda | Derecha
. Operacion
Descripcion: Cerrar el P Q 4 4
segundo lado
9 Sostenimiento \V/ 1 1
Movimiento |:> 1
Elaborado por: Richard
Espera 1
Manobanda P D
Totales 6 6
) SIMBOLOS SIMBOLOS )
DESCRIPCION MANO Tiempo Tiempo (seg) DESCRIPCION MANO
IZQUIERDA (seq) Q — D Vi v D = Q DERECHA
OPERACION [ TRANSP ORTE ESPERA SOSTENIMIENTO SOSTENIMIENTO ESPERA TRANSPORTE | OPERACION
Sostiene la prenda con sesgo 05 //V v\ 05 Sostiene la prenda con sesgo
Coloca la prenda en la maquina 05 — 05 Coloca la prenda en la maquina de
de coser ' ' coser
Se cose el segundo lado 1 Q Q 1 Se cose el segundo lado
Giro de la prenda 05 Q Q 05 Giro de la prenda
Se remata el segundo lado 075 O\ /C) 075 Se remata el segundo lado

Espera 05 \D :V 05 Se envia a Presillado

Grafico N° 22: Diagrama Bimanual — Cerrado del segundo lado
Elaborado por: Richard Manobanda.
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Diagrama Bimanual - Presillado de la prenda

Metodo: Actual Diagrama N°: 7 Hoja: 1de 1
Resumen
Actividad: Presillado dela Actal Propuesto Economia
prenda Actividad - - )
Izquierda | Derecha | Izquierda | Derecha | lzquierda | Derecha
Descripcion: Hacer unos  [Operacion O 2 2
puntos de seguridad en la
prenda Sostenimiento v 1 1
Movimiento |:> 1
Elaborado por: Richard
Espera 1
Manobanda P D
Totales 4 4
) SIMBOLOS SIMBOLOS )
DESCRIPCION MANO Tiempo Tiempo (seq) DESCRIPCION MANO
IZQUIERDA (seg) O (— D \Vi \V/ D = O DERECHA
OPERACION | TRANSPORTE ESPERA SOSTENIMIENTO SOSTENIMIENTO ESPERA TRANSPORTE | OPERACION
Sostiene la prenda cerrada por /v Sostiene la prenda cerrada por los dos
05 05
los dos lados / V—| lados
Coloca la prenda en la maquina 1 1 Coloca la prenda en la maquina de
de coser coser
Se realizan puntos de seguridad 27 O\ /C) 27 Se realizan puntos de seguridad
Espera 05 D I:§ 05 Se envia a clasificar

Grafico N° 23: Diagrama Bimanual — Presillado de la prenda
Elaborado por: Richard Manobanda.
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Diagrama Bimanual - Clasificado de la prenda y colocacién de plastiflecha

Metodo: Actual Diagrama N°: 8 Hoja: 1 de 1
Resumen
Actividad: Cl.als ificado de' la Actal Propuesto Economia
prenda y colocacion de plastiflecha Actividad
Izquierda | Derecha | lzquierda | Derecha | lzquierda | Derecha
Descripcion: Se clasifican las Operacion O ! 3
rendas
P Sostenimiento v 3 1
Movimiento |::> 1
Elaborado por: Richard
Espera 1
Manobanda P D
Totales 5 5
. SIMBOLOS SIMBOLOS ]
DESCRIPCION MANO Tiempo Tiempo (seq) DESCRIPCION MANO
IZQUIERDA (seq) Q —> D \V/ \V/ D |= Q DERECHA
OPERACION | TRANSP ORTE ESPERA SOSTENIMIENTO SOSTENIMIENTO ESPERA TRANSPORTE | OPERACION
Se sostiene la prenda presillada 05 //v v\ 05 Se sostiene la prenda presillada
Se clasifica la prenda por tallas y 1 O< 1 Se clasifica la prenda por tallas y
colores — colores
Sostiene la prenda clasificada 07 \Y Q 0,7 Se adquiere una plastiflecha
Sostiene la prenda clasificada 05 )7 /C) 05 Se coloca la plastiflecha
Espera 05 |:>/ I:§ 05 Se envia a doblado

Grafico N° 24: Diagrama Bimanual — Clasificacion de la prenda
Elaborado por: Richard Manobanda.
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Diagrama Bimanual - Doblado y empaquetado de la prenda

Metodo: Actual Diagrama N°: 9 Hoja: 1 de 1
Resumen
Actividad: Doblado y Actual Propuesto Economia
empaquetado de la prenda Actividad
Izquierda | Derecha | Izquierda | Derecha | lzquierda | Derecha
Descripcion: Doblar la prenda, [Operacion O 1 5
para posteriormente
empagquetarla. Sostenimiento v 3 1
Movimiento |:>
Elaborado por: Richard
Espera 3 1
Manobanda P D
Totales 7 7
] SIMBOLOS SIMBOLOS i
DESCRIPCION MANO Tiempo Tiempo (seg) DESCRIPCION MANO
IZQUIERDA (seg) DERECHA

O

=

OPERACION | TRANSPORTE

D

ESPERA

\Y

SOSTENIMIENTO

Vv

SOSTENIMIENTO

D

ESPERA

=

TRANSPORTE

O

OP ERACION

Se sostiene la prenda

By

'

Se sostiene la prenda

Se realiza el doblado del primer

s | O

O

Se coloca la caja en el carton de

/
lado 3 Espera
Espera 3 \D\ \Q 3 Se realiza el doblado del segundo lado
Sostiene la prenda 26 W Q 26 Se juntan los dos lados doblados
Espera 2 D< Q 2 Se coloca en la caja
Sostiene la caja 3 W Q 3 Cierra la caja
D O

Espera

empaques

Gréfico N° 25: Diagrama Bimanual — Doblado y Empaquetado de la prenda
Elaborado por: Richard Manobanda




CAPITULO IV

ANALISIS E INTERPRETACION DE RESULTADOS

Interpretacion de resultados del estudio técnico

Diagrama de Flujo del proceso operativo de fabricacion de ropa interior.

El diagrama de flujo presentado en el grafico N°15 detalla la secuencia légica del
proceso de fabricacion de ropa interior, donde se describen un total de 32
actividades para obtener un lote de produccion de 400 prendas de vestir divididas
en 28 operaciones ubicadas en sus respectivos departamentos de produccion junto
a 4 decisiones que son de fundamental importancia durante la fabricacion y el
disefio con el objetivo de evitar reprocesos y retrasos de produccion.

Diagrama de Procesos de la empresa “D"CHRISTIAN MARYURI”.

El grafico N°16 presenta un resumen de cada una de las actividades, distancia y
tiempo plasmado en el Diagrama del Proceso de fabricacion de ropa interior de la
empresa “D’'CHRISTIAN MARYURI”.



Tabla N° 28: Resumen del Diagrama de Procesos.

Resumen - Proceso operativo de fabricacién de ropa
interior.
Actividad Simbolo Diagrama Actual
Operacion O 23
Transporte — 5
Espera D
Inspeccion [1] 3
Almacenamiento \V4 1
Distancia (m) 164
Tiempo (min) 722,35
Total de Actividades 32

Elaborado por: Richard Manobanda.
Fuente: Departamento de Produccion “D’CHRISTIAN MARYURI”.

Al concluir el andlisis del diagrama de proceso de fabricacion de ropa interior se
deduce que los operarios realizan un total de 32 actividades empleando un tiempo
de 722,35 minutos para un lote de produccién. En el cuadro de resumen de la parte
superior del diagrama de procesos se observa un total de 23 operaciones en un
tiempo de 624,85 minutos, igualmente el proceso tiene 5 transportes en un tiempo
de 38 min, ademas el diagrama presenta 3 inspecciones en un tiempo calculado de
48,3 min y tan solo un 1 almacenamiento con un tiempo de 11,20 min junto a una
distancia recorrida de 164 m de inicio a fin pasando por todas las areas de

produccion que tiene la empresa.
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Tiempo Promedio del Proceso

Para el célculo tiempo promedio de cada actividad se realiz6 un cronometraje
tomando 10 muestras como se indica en la tabla N°16 para obtener un tiempo
promedio final de 723,4 minutos para la realizacion del producto, tomando en
cuenta que no se registré los suplementos, el factor de desempefio y el tiempo

normal del proceso.

Tiempo Normal del Proceso

Para determinar el tiempo normal del proceso de fabricacion de ropa interior se
debe tener calculado el tiempo promedio con su respectivo nimero de muestras
preliminares en cada actividad, para proceder a colocar el factor de desempefio del
operario en cada una de las actividades la cual nos da como resultado un tiempo
normal del proceso de 797,86 minutos que se indica de manera detallada en la tabla
N°18.

Tiempo Estandar del Proceso

Para el calculo del tiempo estandar primero se realizo el céalculo del nimero de
observaciones dando como resultado un total de 10 observaciones, seguidamente a
través de la observacion directa se registro los suplementos, el factor de desempefio,
tiempo promedio y tiempo normal del proceso. Obteniendo asi un tiempo estandar
de 875,95 min para el proceso operativo de fabricacion de ropa interior, mismo que

equivale a un lote de 400 unidades.

Productividad Multifactorial del proceso

Para determinar el valor de la productividad multifactorial total que tiene empresa
D"CHRISTIAN MARYURI se aplica una formula detallada en la ecuacion N° 6, la
cual relaciona el total de las prendas fabricadas diariamente, multiplicado por el

valor de cada unidad, que en este caso tiene un costo de 8%, luego se determina el
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valor de todos los costos de materiales, costos de los operarios, costos en energia
eléctrica y los costos en insumos que sumados dan un costo diario de 1749,51
ddlares que relacionados establecen una productividad multifactorial diaria de 1,83
por lo cual se deduce que la empresa genera ganancias y competencia en el mercado

nacional.

Diagramas Bimanuales aplicados en la empresa

El estudio de los movimientos se lo realizé mediante un Diagrama Bimanual donde
se representa el proceso de produccion de ropa interior que implico un analisis
cuidadoso de todos los movimientos corporales representados donde la mano
derecha realiza una accion y la mano izquierda descansa para luego cambiar de

roles.

A continuacion, se establece un resumen de este diagrama:

Tabla N° 29: Resumen de los Diagramas Bimanuales.

Mano Derecha

Resumen - Proceso operativo de
fabricacion de ropa interior

Actividad Simbolo | Diagrama
Bimanual
Operacion O 27
Transporte —> 8
Espera D >
Sostenimiento ~/ 12
Total 49

Mano Izquierda
Resumen - Proceso operativo de

fabricacion de ropa interior

Actividad Simbolo | Plagrama
Bimanual
Operacion O 23
Transporte —
Espera D 11
Sostenimiento A4 15
Total 49

Elaborado por: Richard Manobanda.
Fuente: Departamento de Produccion “D’CHRISTIAN MARYURI”.
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Este resumen de los diagramas bimanuales nos indica la mano izquierda y la mano
derecha realizan un total de 49 actividades entre las cuales 27 operaciones,8
transportes, 2 esperas y 12 sostenimientos es realizado por la mano derecha
mientras que la mano izquierda realiza 23 operaciones, 11 esperas y 15

sostenimientos durante el proceso de costura.

Contraste con otras investigaciones técnicas

Al examinar el estudio técnico con el tema de investigacion referente a: “ESTUDIO
DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS EN EL PROCESO DE PRODUCCION DE
PANTALON JEAN DE HOMBRE CLASICO Y SU INCIDENCIA EN LA
PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA AMBATEXTIL DE LA CIUDAD DE
AMBATO”, del autor (Altamirano, 2017) podemos concluir lo siguiente y

contrastar con nuestra investigacion.

Estudio en el cual concordamos en que es obligatorio cumplir con los diagramas de
recorrido y procesos ya que son los intervalos de tiempo preestablecidos que seran
de ayuda para la empresa a obtener un mayor nimero de productos. Como en este
caso podemos observar que tanto en la empresa AMBATEXTIL como en la
empresa D'"CHRISTIAN MARYURI se realiz6 un estudio de tiempos en los
procesos de produccion para poder detectar operaciones criticas es decir cuellos de

botella, asi podemos incrementar la eficiencia de la linea de cada etapa.

Al examinar el estudio de titulacion con el tema de investigacion referente a:
“ESTUDIO DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS PARA LA ELABORACION DE
PANTALONES EN EL AREA DE CONFECCION DE LA EMPRESA
AMERICAN JEANS.”, Investigado por el autor (Chango, 2009) podemos concluir

lo siguiente y contrastar con nuestra investigacion.

Luego del estudio realizado en la empresa AMERICAN JEANS vy en la empresa
D"CHRISTIAN MARYURI, podemos sacar una conclusion similar en la cual los
operarios deben ser los encargados en controlar la calidad de cada una de las areas
donde se realizan los procesos de fabricacion para lograr satisfacer al cliente

cumpliendo los parametros establecidos de calidad.
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Verificacion de la Hipdtesis del proyecto.

Para aprobar la hipdtesis de este estudio técnico se realizd una correlacion de
variables de PEARSON, mediante la cual se relaciond las siguientes variables:

Variable Independiente
Tiempos y movimientos diarios del proceso operativo de fabricacion de ropa

interior.

Variable Dependiente

Productividad diaria.

Variable Interviniente: Costos de produccién diaria

Hipotesis Nula: El proceso operativo de fabricacion de ropa interior no incide en
la productividad de la empresa D"CHRISTIAN MARYURI.

Hipdtesis Alternativa: El proceso operativo de fabricacion de ropa interior incide
en la productividad de la empresa D"CHRISTIAN MARYURI.

Para realizar esta validacion de variables se construyd la base de datos en SPSS
(programa estadistico informético), con los datos obtenidos de cantidad de
producto, precio por lote de produccion y productividad diaria de los 20 dias que se

desarroll6 el proceso operativo de fabricacion como se muestra en la tabla N° 30:
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Tabla N° 30: Productividad diaria

Cantidad de .
. . ., Productividad
Dias laborales Producto Precio por lote de produccion diaria
terminado
Dia- 1 400 1750,39 1,83
Dia - 2 402 1748,89 1,84
Dia - 3 398 1748,98 1,82
Dia - 4 390 1748,08 1,78
Dia- 5 408 1750,02 1,87
Dia - 6 398 1747,8 1,82
Dia - 7 408 1748,98 1,87
Dia - 8 400 1749,89 1,83
Dia - 9 395 1750,02 1,81
Dia - 10 385 1749,22 1,76
Dia - 11 398 1748,79 1,82
Dia - 12 402 1750,63 1,84
Dia - 13 404 1749,94 1,85
Dia - 14 405 1749,84 1,85
Dia - 15 403 1750,34 1,84
Dia - 16 406 1750,28 1,86
Dia - 17 398 1750,15 1,82
Dia - 18 395 1749,35 1,81
Dia - 19 399 1747,51 1,83
Dia - 20 398 1751,01 1,82
Promedio 399,60 1749,51 1,83
diario

Relacionando los datos obtenidos en la matriz con los 20 dias laborales se procede
a determinar el valor del coeficiente de correlacion de Pearson en el programa de
prueba estadistica SPSS que determina la relacion que existe entre dos o varias
variables como es en nuestro caso de estudio (cantidad de produccion — costos

diarios, cantidad de produccion - productividad diaria) este calculo se demuestra en

la tabla N° 31.

Elaborado por: Richard Manobanda.
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Tabla N° 31: Correlacion de Variables de Pearson.

Variables de SPSS Cantidad. f}le C_os'.[os Produ.cti.vidad
produccion |  diarios diaria
Correlacion de .
Cantidad de|  Pearson L 194 996
produccion | Sig. (bilateral) - 0 0
N 20 20 20
Correlacion de .
Costos Pearson 194 L S18™
diarios | Sig. (bilateral) 0 - 0
N 20 20 20
Correlacion de 996+ 91g%* 1
Productivid |  Pearson ’ ’
ad diaria | Sig. (bilateral) 0 0 -
N 20 20 20

Elaborado por: Richard Manobanda.
Fuente: Departamento de Produccion “D’CHRISTIAN MARYURI”.

Como indica el calculo en la matriz la regla de decision manifiesta que mientras
mAs cercano a uno es una correlacion perfecta, mientras mas alejado a uno es una
correlacion débil o no existe, y en funcion a su signo esta correlacion puede ser

positiva 0 negativa como se muestra en los siguientes resultados en la tabla N° 32:
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Tabla N° 32: Decision de las Variables de Pearson

Relacién de Variables de Pearson| Valor Decision
Cantidad de produccion - Costos Correlacion
. 0,794 .
diarios positiva fuerte
Cantidad de produccion - 0.996 C;Z::/{:‘%m
Productividad diaria ’ P .
fuerte
Costos diarios - Cantidad de Correlacion
, 0,794 .
produccion positiva fuerte
Productividad diaria - Cantidad de Correlacion
L 0,996 positiva muy
produccion
fuerte
Correlacion
Costos diarios - Productividad diaria | 0,918 positiva muy
fuerte
Correlacion
Productividad diaria- Costos diarios | 0,918 positiva muy
fuerte

Elaborado por: Richard Manobanda.
Fuente: Departamento de Produccion “D’CHRISTIAN MARYURI”.

Se observa que en todos los casos que la correlacion calculada es positiva y cercana
a uno como lo relaciona (Sanchez, 2015) en sus estudios, son los parametros
técnicos que permiten al autor validar o rechazar una hipotesis, el analisis deduce
que si el valor calculado esta por debajo del estandar 0,05 la hipdtesis nula es
rechazada expresada por: (Hy) y la hipdtesis alternativa es aprobada representada

por: (H,4) , para el caso de este estudio técnico se acepta la hipétesis alternativa
(Hy).

A continuacién, se analiza el valor de R al cuadrado, que es el valor de la bondad
permisible del ajuste del proceso operativo de fabricacion de ropa interior sobre la
productividad. Es un valor calculado que se encuentra entre un estandar de 0 y 1, si
el valor estd més cerca de 1 el ajuste es mayor al modelo dando como resultado un
analisis con un valor de porcentaje de confiabilidad alto, mientras que, si el valor
esta mas cerca de 0, menor ajuste tendréa el modelo dando como resultado un analisis

con un valor de porcentaje de la confiabilidad bajo.
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A continuacion, se presenta en la tabla N° 33 el resumen: Para el caso Cantidad
de produccion — Costos diarios y en la tabla N °34 el resumen: Para el caso

Cantidad de produccion — Productividad diaria.

Tabla N° 33: Cantidad de produccion — Costos diarios

Resumen del valor de R cuadrado
Error
Modelo R R cuadrado R c_uadrado estandar de
ajustado la
estimacion
1 ,798° 0,769 0,765 0,1014

Elaborado por: Richard Manobanda.
Fuente: Departamento de Produccion “D’CHRISTIAN MARYURI”.

Tabla N° 34: Cantidad de produccion — Productividad diaria

Resumen del valor de R cuadrado
Error
Modelo R R cuadrado Rc.uadrado estandar de
ajustado la
estimacion
2 .996% 0,993 0,993 0,49695

Elaborado por: Richard Manobanda.
Fuente: Departamento de Produccion “D’CHRISTIAN MARYURI”.

Como se puede observar en la correlacién de variables el valor con R al
cuadrado, en las dos modelos es muy cercano a 1 por lo que se deduce que el
ajuste de las variables es casi perfecto; ademas que con los valores de R al
cuadrado ajustado que expresa el porcentaje de confiabilidad como se muestra
en la tabla N° 35:
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Tabla N° 35: Porcentaje de confiabilidad de las variables de Pearson

Relacion de las variables Porcentgj_e de Decision
confiabilidad
La cantidad de
Cantidad de produccion - produccion |nC|<_je_sobre
Costos diarios 77% los costos diarios
enun 77%.
La cantidad de
Cantidad de produccion - producuon_ "?C'de s_obre
L o 99% la productividad diaria
Productividad diaria
en un 99%.

Elaborado por: Richard Manobanda.
Fuente: Departamento de Produccion “D’CHRISTIAN MARYURI”.

En relacion del estudio técnico aplicado a las variables Cantidad de produccion —
Productividad diaria se calculé un valor de 0,99 que significa que es confiable.
Fundamentado en este valor se aprueba satisfactoriamente la validacion de la
hipdtesis alternativa.

A continuacion, se presentan los analisis graficos de la relacion entre las variables.

Primero: Para el caso Cantidad de produccion — Costos diarios.

Cantidad - Costos

R2 Lineal = 0,765
450,00
!
o
[o] I'
1] 410)
400,00 < O
(6] 1] [i7
D s
a St
K o 152
=
B 350,00 ]
[
(3]
Q
300,00
Q
250,00
220,00 240,00 26000 28000 30000
Costos

Grafico N° 26: Cantidad de produccién — Costos diarios.
Elaborado por: Richard Manobanda.
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Segundo: Para el caso Cantidad de produccion- Productividad diaria.

Cantidad

12 Lineal = 0,993
410,00

405,00+

400,00+

395,00+

390,00+

205,00
Y15 82+21E2*

T ) T ) T
1,775 1,800 1,825 1,850 1,875
Productividad

Gréfico N° 27: Cantidad de produccion — Productividad diaria.
Elaborado por: Richard Manobanda.
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CAPITULO V

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Conclusiones:

¢ El resultado del estudio técnico determiné que el proceso de fabricacion de
ropa interior dispone de 32 actividades que se presentan a continuacion: Se
reciben los insumos en el Area de Insumos, se inspecciona y se envian los
insumos a las Areas de produccion, se realiza el disefio de la prenda, se
aprueba el disefio y se realiza la ficha de aprobacidn de produccidn, se envia
la aprobacion al Area de Corte, se revisa la ficha de la prenda y se asigna un
cédigo (codigo 3030), se realiza el corte del patrdn, se forman conjuntos de
corte, se envian los conjuntos cortados al Area de Estampado, se
Inspeccionan los conjuntos cortados, se realiza el estampado en las prendas
y se secan en el horno las prendas estampadas, se envian los cortes
estampados al Area de Costura, se reciben los cortes donde se inspecciona
la calidad del estampado y se realiza el fundillado de las prendas, se igualan
las prendas, se realiza el sesgo en las piernas, cerrado en el primer lado,
sesgo en la cintura, cerrado en el segundo lado, presillado de la prenda,
clasificacion, doblado y empaquetado de la prenda, se envia las prendas
empaquetadas al Area de Almacenamiento, se cuentan los empagques de las
prendas, se clasifican y se almacenan en la bodega con ficha de entrega. El
analisis determind que la actividad con mayor tiempo empleado es el
estampado de la prenda con un tiempo promedio de 95,35 min durante el
proceso de fabricacion de ropa interior de un tiempo promedio total de
723,24 min.



¢+ Por medio de un célculo preliminar se establecié como resultado aplicar 10
muestras para este estudio técnico, que se llevaron a cabo en todos los
departamentos de la empresa con la ayuda de un cronémetro utilizando la
técnica de vuelta a cero se logrd establecer un tiempo normal de 797,86
minutos con su respectivo factor de desempefio del operario en cada una de
las actividades tomando a consideracion cada uno de los suplementos para
calcular uno de los objetivos que es el tiempo estandar de 875,95 minutos

de un lote de produccidn de ropa interior.

% En relacién a los datos de produccion diaria que tiene la empresa
D'CHRISTIAN MARYURI establecidos en los meses de estudio de
septiembre a noviembre, dan como resultado datos promedios expresados
en latabla N° 25 donde se logré determinar que la empresa fabrica alrededor
de 399,60 prendas en un dia normal de trabajo en Optimas condiciones
utilizando un costo en dolares de 1749,51 que aplicando la férmula de la
ecuacion N° 6 da un valor de productividad multifactorial aproximada de 2

la cual determina que la produccidn origina mas ingresos a la empresa.

Recomendaciones:

% Se recomienda eliminar del proceso de fabricacion de ropa interior las
actividades que tengan menor relevancia y no influyan en el proceso, que
en este caso analizando serian las actividades de inspeccién detalladas en el
grafico N° 16 que presenta 32 actividades, aplicando la recomendacion el
resultado seria un total de 29 actividades activas excluyendo de la
produccion un tiempo de 48,3 minutos.

¢+ Se propone que la empresa a largo plazo debe mejorar el tiempo estandar de
875,95 minutos calculado en este estudio técnico con el objetivo evitar
cualquier tipo retrasos capacitando a sus operarios logrando una mejor

eficiencia en el trabajo.
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% Se recomienda a todo el personal operativo de empresa que al momento de
realizar los procesos de fabricacion de ropa interior aproveche todos los
recursos y costos de produccion para lograr una mejora notable en la
productividad actual de la empresa “D’CHRISTIAN MARYURI”.
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ANEXOS



Anexo N° 1: Encuesta dirigida a los operarios de la empresa

ENCUESTA DIRIGIDA AL PERSONAL DE LA EMPRESA DE ROPA
INTERIOR D'CHRISTIAN MARYURI.

Encuestador:

Encuestado:

1.- ;Se presenta problemas durante el proceso de fabricacién de ropa interior?

Sl NO
2.- ¢Los procesos con los cuales se elabora la ropa interior tienen un orden I6gico
de inicio a fin?

Sl NO

3.- ¢Los operarios de la empresa tienen sus roles de trabajo bien definidos?

Sl NO

4.- ;La empresa de ropa interior tiene disponibilidad de la maquinaria, los equipos

y las herramientas necesarias y modernas en sus areas de trabajo?

Sl NO

5.- ¢Los departamentos de fabricacion tienen el espacio adecuado para realizar el

proceso de fabricacion de ropa interior?

Sl NO

6.- ¢ Se cumple con la produccion planificada que tiene la empresa?

Sl NO

7.- ¢(Se cumple con el tiempo de fabricacién durante un lote de produccion?

Sl NO



8.- ¢ Cumple la empresa con los requisitos de calidad que solicita el cliente?

Sl NO

9.- ¢Dispone la empresa de registros de produccion diaria, mensual o anual en su

base de datos?

Sl NO

10.- ¢ El proceso de fabricacion de ropa interior genera desperdicios de recursos en

SuS procesos?

Sl NO



Anexo N° 2: Entrevista dirigida para el gerente de la empresa.

ENTREVISTA DIRIGIDA AL GERENTE GENERAL DE LA EMPRESA
D’CHRISTIAN MARYURI
Entrevistador:
Entrevistado:
Preguntas:
1.- ¢Cual es el tiempo empleado en un lote de fabricacion de ropa interior?

2.- ¢ Qué cantidad de productos obtiene durante un turno de trabajo?
3.- ¢Dénde y cuando se producen los movimientos y actividades innecesarias

durante el proceso de fabricacion de ropa interior?

4.- ¢ Tienen determinadas e identificadas las demoras del proceso de
fabricacién de manera diaria, mensual o anual?

5.- ¢Como se podria lograr un menor tiempo de produccion en un lote de
fabricacion de ropa interior?

6.- ¢ Como se encuentra el proceso productivo de la empresa?

7.- ¢Qué cantidad de producto terminado cumple con los parametros de

calidad que solicita el cliente?

8.- ¢Existen cuellos de botella en el area de costura durante el proceso
productivo?

9.- ¢Qué reprocesos realiza en su empresa durante el proceso de fabricacion
de ropa interior?

10.- ¢Con que frecuencia existen paralizaciones de la produccion durante el
proceso de fabricacidn de ropa interior?



Anexo N° 3: Suplementos para calculo de tiempo estandar de la OIT.

Suplementos de la OIT para operarios

Suplementos que son constantes Hombre| Mujer Sup!ementos que son Hombre | Mujer
Variables
5.- Prarametros de
Necesidad personal 5,0 4,0 enfriamiento
Fatiga 4,0 4,0 16,0 0,0
Suplementos que son Variables Hombre| Mujer 14,0 0,0
1.- Trabajo realizado de Pie 12,0 0,0
Operario 2,0 4,0 10,0 3,0
2.- Postura anormal 8,0 1,0 0,0
Operario inco6moda 0,0 1,0 6,0 2,0 1,0
loperario incobmoda ( nota: inclinado) 2,0 3,0 5,0 3,0 1,0
Operario muy Incémoda (nota: 7.0 7.0 4.0 40 5.0
recostado)
4
3.- Aplicacion de fuerza muscular 30 6.0 0
2,0 100,0
6.- Tension Visual
Peso elevado por k .
P 9 del operatio
25 0,0 1,0 Trabajos de cierta 0,0 0,0
posicion
Trabajos de precision
50 10 2,0 o fatigosos 2,0 2,0
75 20 30 Trabajos de gran 50 5,0
precision
10,0 3.0 40 7.- Tension V!sual
del operario
12,5 4,0 6,0 Continuo 0,0 0,0
15,0 5,0 8,0 Intermitente y fuerte 2,0 2,0
175 6.0 10,0 Intermitente muy 50 50
fuerte
20,0 9,0 13,0 Estridente y fuerte 7.0 7,0
225 11,0 16,0 8.- Tension M.ental
del operario
25,0 130 20,0 Proceso algo 1,0 1,0
complejo
Proceso complejo o
30,0 17.0 tencioén dividida 20 20
335 22,0 Proceso muy 8,0 8,0
complejo
4.- lluminacion del area de trabajo 9.- Monotonia Mental
del operario
lluminacién por debajo de la potencia
estandar 0,0 0,0 Dsempefio monotono 0,0 0,0
Poca iluminacién 2,0 2,0 Desempen’o bastante 1,0 1,0
mondétono
lluminacién insuficiente 5,0 50 Desempefio muy 40 | 40
monétono

Fuente: Suplementos OIT (Ldpez, 2016).




Anexo N° 4: Registro de Productividad multifactorial diaria

Cantidad de -
. : ., | Productividad
Dias laborales|  Producto Precio por lote de produccion diaria
terminado
Dia - 1 400 1750,39 1,83
Dia - 2 402 1748,89 1,84
Dia - 3 398 1748,98 1,82
Dia - 4 390 1748,08 1,78
Dia - 5 408 1750,02 1,87
Dia - 6 398 17478 1,82
Dia - 7 408 1748,98 1,87
Dia - 8 400 1749,89 1,83
Dia - 9 395 1750,02 1,81
Dia - 10 385 1749,22 1,76
Dia - 11 398 1748,79 1,82
Dia - 12 402 1750,63 1,84
Dia - 13 404 1749,94 1,85
Dia - 14 405 1749,84 1,85
Dia - 15 403 1750,34 1,84
Dia - 16 406 1750,28 1,86
Dia - 17 398 1750,15 1,82
Dia - 18 395 1749,35 1,81
Dia - 19 399 1747,51 1,83
Dia - 20 398 1751,01 1,82
Promedio 399,60 174951 1,83
diario

Elaborado por: Richard Manobanda.
Fuente: Departamento de Produccion “D’CHRISTIAN MARYURI”.




Anexo N° 5: Correlacién de PEARSON variables: Tiempos - Productividad

Verificacion de la Hipdtesis del proyecto.
Para aprobar la hipotesis de este estudio técnico se realizd una correlacion de

variables de PEARSON, mediante la cual se relaciond las siguientes variables:

Variable Independiente: Tiempos y movimiento diarios del Proceso de

fabricacion de ropa interior.
Variable Dependiente: Productividad diaria.

Para realizar esta validacion de variables se construyo la base de datos en SPSS
(programa estadistico informatico), con los datos obtenidos de cantidad de
producto, precio por lote de produccion y productividad diaria de los 20 dias que se

desarroll6 el proceso operativo de fabricacion como se muestra en la siguiente tabla:

Tiempos diarios del Proceso operativo de fabricacion de ropa interior

Dias laborales Te diario | T promedio diario| Productividad diaria
Dia — 1 875,95 723,24 1,83
Dia — 2 882,65 725,12 1,84
Dia — 3 867,72 719,33 1,82
Dia — 4 815,75 678,92 1,78
Dia — 5 895,95 743,22 1,87
Dia — 6 871,72 717,53 1,82
Dia — 7 869,85 701,74 1,87
Dia — 8 806,95 703,25 1,83
Dia — 9 839,56 718,64 1,81

Dia— 10 849,86 717,34 1,76
Dia - 11 867,72 719,33 1,82
Dia - 12 889,65 729,12 1,84
Dia - 13 875,95 721,88 1,85
Dia - 14 873,72 723,24 1,85
Dia — 15 882,65 725,12 1,84
Dia— 16 875,95 723,23 1,86
Dia - 17 843,52 709,31 1,82
Dia — 18 819,86 689,64 1,81
Dia - 19 875,95 724,14 1,83
Dia - 20 857,76 709,38 1,82

Elaborado por: Richard Manobanda.
Fuente: Departamento de Produccion “D’CHRISTIAN MARYURI”.



Relacionando los datos obtenidos en la matriz con los 20 dias laborales se procede
a determinar el valor del coeficiente de correlacion de Pearson en el programa de
prueba estadistica SPSS que determina la relacion que existe entre dos o varias
variables como es en nuestro caso de estudio (tiempos y movimientos —
productividad diaria; productividad diaria - tiempos y movimientos), este calculo
se demuestra en las siguientes tablas:

PEARSON Variables: Productividad diaria — Te diario

Variables de SPSS Productvidad | . oo
diaria
Coeficiente de 1 e
Productividad | correlacion 467
diaria Sig. (bilateral) : 0,001
N 20 20
Coeficiente de o
lacid 467 1
Te diario correlacion
Sig. (bilateral) 0,001 :
N 20 20

Elaborado por: Richard Manobanda.
Fuente: Departamento de Produccién “D’CHRISTIAN MARYURI”.

PEARSON Variables: Productividad diaria — T promedio diario

Variables de SPSS Produ_ctl_vldad T promedio diario
diaria
Coeficiente de a7
Productividad correlacion '
diari ) .
laria Sig. (bilateral) 0,008
N 20 20
Coeficiente de *x
) correlacion 44T 1
T promedio
diario ) ]
ar Sig. (bilateral) | 0,008
N 20 20

Elaborado por: Richard Manobanda.
Fuente: Departamento de Produccion “D’CHRISTIAN MARYURI”.




El presente estudio técnico sefiala que mientras el valor calculado de la variable
se encuentra mas cercano a uno es una correlacion perfecta, mientras mas
alejado a uno es una correlacion débil o no existe, y en funcion a su signo esta

correlacion puede ser positiva 0 negativa como se determina en la siguiente

tabla:
Relacién de Variables de PEARSON
Relacion de Variables Pearson Decision
Correlacién
Productividad diaria - Te diario 0,467 positiva
moderada
Productividad diaria - T promedio Corre_lgmon
L 0,447 positiva
diario
moderada
Correlacién
Te diario - Productividad diaria 0,467 positiva
moderada
T promedio diario - Productividad Corre_la}mon
. 0,447 positiva
diaria
moderada

Elaborado por: Richard Manobanda.
Fuente: Departamento de Produccion “D’CHRISTIAN MARYURI”.

Este estudio técnico determina que la correlacion de PEARSON es positiva
moderada con valores calculados de 0,467 y 0,447 como lo relaciona (Rowntree,
1984) en sus estudios, son los parametros técnicos que permiten al autor validar o
rechazar una hipotesis, el anlisis deduce que si el valor calculado esta por debajo
del estandar 0,05 la hipdtesis nula es rechazada expresada por: (Hg) y la hipotesis
alternativa es aprobada representada por: (H,) , para el caso de este estudio técnico

se acepta la hipdtesis alternativa (H,).



Productividad

Andlisis del grafico en PEARSON

Primero: Productividad diaria — Te diario

Productividad - Te diario

R Lineal = 0,366
1,875

1,850
1,825

1,800

y=1,26+6 G4E-4*x
1,775 ;

4
T T T 1 ! |
800,00 820,00 840,00 860,00 880,00 500,00
Te diario

Elaborado por: Richard Manobanda.
Fuente: Departamento de Produccion “D’CHRISTIAN MARYURI”.



Segundo: Productividad diaria — T promedio diario

Productividad - T promedio diario

R2 Lineal = 0,240

1,875
1,850 0o

1,625+

Productividad
& |
=
O
o
=k
L
(]

1,800

J

T I T T
680,00 700,00 T20,00 740,00

T promedio diario

Elaborado por: Richard Manobanda.
Fuente: Departamento de Produccion “D’CHRISTIAN MARYURI”.

Con los resultados de PEARSON en el programa SPSS este modelo logré
determinar que el estudio con la variable: tiempos y movimientos presenta un valor
muy bajo de incidencia en relacion a la variable: productividad, a diferencia del
resultado obtenido con el proceso operativo de fabricacidn de ropa interior con el
estudio de la variable: cantidad de produccién diaria con las muestras de los 20
dias laborales el resultado es un valor elevado que demuestra que si indice en la

variable : productividad de la empresa “D’CHRISTIAN MARYURI”.
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