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RESUMEN EJECUTIVO

El presente trabajo de investigacion est& basado en el analisis de la medicion de los
tiempos dentro del proceso de produccion de la empresa Confecciones Dianita. El
problema actual de la empresa es el retraso en los tiempos de produccion generando
cuellos de botella en los procesos que se cumplen en el area de produccion de
confeccion de la prenda interior. Lo cual permite plantear el objetivo que consiste
en proponer una alternativa de solucién mediante la aplicacion de la metodologia
de mejora continua. La empresa no cuenta con los registros de control del proceso,
de esta manera se ha identificado errores continuos en la ejecucion de las tareas en
varios procesos, esto permite establecer que la propuesta de mejora debe
contemplar el analisis de todos los procesos, tareas y operaciones. Para el registro
y analisis de la informacién se utilizaron diagramas: de recorrido, de flujo y
bimanual. El diagrama bimanual registra informacién para identificar los micro
movimientos ejecutados por un operario, dando como resultado que el mayor
porcentaje 21% de los micro movimientos corresponden a therbligs ineficientes en
el proceso cierre de fundillo con un tiempo estimado de 11.8 segundos y el menor
porcentaje 12% con un tiempo de 6.6 segundos en el proceso cerrado de costado de
pierna. La propuesta consistid en la socializacion tanto a directivos como operarios
sobre la economia de movimientos y la consecuencia en la reduccion de los tiempos
de produccién, ademas, la capacitacion respectiva para implementar el nuevo
método de trabajo. Se recomienda se establezcan los nuevos métodos de trabajo
mediante los diagramas bimanuales propuestos en todos los procesos y evaluar esta
situacion para que se puedan establecer los indicadores-objetivos de produccién.

DESCRIPTORES: diagramas, registros, mejora continua, proceso productivo.
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ABSTRACT

This research work is based on the analysis of the measurement of times within the
production process of the company Confecciones Dianita. The current problem of
the company is the delay in production times, generating bottlenecks in the
processes that are carried out in the production area of making the undergarment.
This allows raising the objective that consists of proposing an alternative solution
through the application of the continuous improvement methodology. The company
does not have the process control records, in this way continuous errors have been
identified in the execution of tasks in various processes, this allows establishing that
the improvement proposal must include the analysis of all processes, tasks, and
operations. For the recording and analysis of the information, diagrams were used:
path, flow, and bimanual. The bimanual diagram records information to identify the
micro-movements executed by an operator, resulting in that the highest percentage
21% of the micro-movements correspond to inefficient therbligs in the sealing
process of the pocket with an estimated time of 11.8 seconds and the smallest
percentage 12 % with a time of 6.6 seconds in the closed leg side process. The
proposal consisted of the socialization of both managers and workers on the
economy of movements and the consequence in the reduction of production times,
in addition, the respective training to implement the new work method. It is
recommended to establish the new working methods by means of the bimanual
diagrams proposed in all the processes and to evaluate this situation so that the
indicators-production objectives can be established.

KEYWORDS: diagrams, records, continuous improvement, production process.
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CAPITULO |

INTRODUCCION

El desarrollo de esta investigacion parte del efecto de la globalizacion el mismo que
ha llevado a las empresas a nivel latinoamericano a ser mas competitivas, mas aun
en el ambito textil dentro del campo de la produccion de ropa interior (S&nchez,
Ceballos, & Sanchez, 2015).

Al mencionar el término industria textil proviene del latin texere, que significa tejer,
el cual se refiere al tejido de telas por medio de fibras; actualmente este término
abarca una amplia gama de procesos como son: el tufting (Dieste, Castell, &
Miravete, 2018), el unto el enfurtido; asi como el hilado por medio de fibras

naturales o sintéticas.

En América Latina son varios los paises que han sobresalido en la industria de la
moda y la confeccion, es el caso de Peru, Brasil, México, Argentina, Ecuador y
principalmente Colombia, este Gltimo se considera el pionero en la elaboracion de
materias primas que han promovido la exportacion a varios paises como es el caso
de Ecuador; Sudamérica representa el 31.2% en las exportaciones de materia prima
en la industria, estos indices se basan en los conocimientos técnicos, la generacion
de productos de calidad, el personal calificado y la aplicacion de estandares

internacionales.

A lo largo de los afios la actividad textil se ha constituido como una fuente
importante que genera la mayor parte de empleos, ademas ésta demanda una gran

cantidad de mano de obra “no calificada”, asi como la utilizacién de otros insumos



de varios sectores tales como: industria del plastico, la agricultura, industria

quimicay el sector ganadero.

La industria nacional textil ha venido contribuyendo un crecimiento dentro del
sector manufacturero con un aporte demasiado significativo; es el caso del
incremento de las exportaciones en la industria de la produccion de ropa interior, la
cual presenta el reto de la competencia dentro y fuera del pais con produccion a
bajo costo, mano de obra mas econdémica y sobre todo agilidad en los procesos de

produccion (Institutto Nacional de Estadistica y Censos , 2012).

El sector textil en el Ecuador ocupa el segundo lugar en generar mas empleo con
alrededor de 174.125 pestos de trabajo y éstos representan cerca del 21% de lo que
se produce en la industria manufacturera en el pais, noticia emitida por Diario
Expreso; en lo referente a las ventas de este sector son alrededor de 1.313 millones
en el afio 2016 que representan el 5%; de esta manera se puede decir que este sector
es un area de mayor importancia en la economia del pais (Garcia, Quispe, & Réez,
2013).

Algunos de los cambios que se dan dentro del entorno industrial y de la produccién
es el analisis de los costos dentro del proceso de produccion antes de que éstos
salgan a la venta es una de las herramientas que permiten facilitar una toma de
decisiones en lo referente a la asignacion de un precio verdadero de venta al publico
(Veldsquez, 1995); al contar con un estimado inicial el cual sugiera la mano de obra
del producto incluyendo tanto costos indirectos como directos permite tomar
medidas adecuadas y a la vez estimar ganancias. Ambato y su industria tiene
alrededor de 50 afios de historia, con sectores de amplia trayectoria y que alrededor

de este tiempo han tenido un incremento razonable.



La empresa Confecciones Dianita en el proceso de produccion vincula el recurso
humano en diferentes areas con la finalidad de encontrar 6ptimas condiciones en
cada uno de los procesos que mejor satisfagan las necesidades que los clientes
tienen; la aplicacion de varias herramientas de ingenieria permitiran reducir y evitar
varias fallas en los procesos de produccién, las mismas que se cuantificaron para de
esta manera realizar un andlisis comparativo de la situacion actual y las propuestas

metodoldgicas que se pretenden aplicar.

Las actividades en la empresa permiten un mejoramiento en todos los procesos que
se basan en la planificacion y por consiguiente en el control de las actividades, a su
vez la creacion y mejoramiento de nuevas actividades que permitan la optimizacion
de los tiempos adecuados para la empresa. El presente trabajo consta de dos artes

fundamentales que son: el sustento tedrico y la practica de la propuesta.

En la parte tedrica se tomara en cuenta la conceptualizacion de la productividad, los
sistemas modulares, asi como los métodos-tiempos y movimientos; 10s procesos
actuales realizados y finalmente el uso de la maquinaria utilizada en la empresa. En
la parte préactica se desarrollara un diagnéstico de la empresa, cuél es el enfoque
que posee la empresa, planificacion de la produccién, implementacion de
estandares de produccion con los métodos-tiempos y movimientos asignados, asi
como la distribucion de los procesos con los respectivos responsables.

Antecedentes

La empresa Confecciones Dianita inicia su actividad economica en el afio 1977
como un taller familiar artesanal, con la confeccion de pantalonetas en tela tipo
poliéster como lo evidencia la (imagen 2), de la misma manera con bividi de nifios
en tela algodon (imagen 1); estos productos fueron la primicia de varias marcas que

a lo largo de estos 43 afios la empresa ha venido produciendo.



Imagen 1. Bividi nifia Imagen 2. Short de nifio y adulto

La sefiora Carmela Quinde una mujer emprendedora y de vision humanista ha sido
la persona que ha llevado el liderazgo de esta empresa por todo este tiempo;
motivando a varias mujeres a emprender de forma personal con la opcion de
maquila; permitiendo con esto ampliar el campo de la produccién textil, asi como

la confeccidn de ropa interior para damas y caballeros.

La empresa esta constituida por varias areas, las mismas que permiten la facilidad

de la produccidn de la prenda, las cuales se detalla a continuacion:

Patronaje y corte: en donde se produce el tendido de la tela, el patronaje de

los moldes y su respectivo corte.

- Produccidn: en esta area se realiza la confeccion de la prenda en distintas
maquinas dependiendo del producto a ser confeccionado.

- Rematado: en donde los empleados pulen hilos, verifican imperfecciones y
fallas de la ropa interior y finalmente el empaquetado de las prendar por
docenas.

- Bodega: la empresa cuenta con bodegas de materia prima y la de producto

terminado.



En la actualidad la empresa Confecciones Dianita ha expandido sus productos y en
este momento cuenta con varias marcas tanto para hombres y mujeres como se

detalla:
Ropa interior de nifio y caballero

- Caribe ®
- Romano
- Caribe boxer
- Nicko’s

La imagen 3 muestra los empaques de las marcas de la empresa Confecciones
Dianita en lo que se refiere a la linea de nifios y hombres, asi como los diferentes

modelos como son calzoncillo y boxer.

Imagen 3. Ropa interior de nifio y caballero

La imagen 4 muestra los diferentes modelos y marcas de ropa interior de nifia y

damas que distribuye la empresa.

- Paulina
- Lupita
- Lindas



- Salomé
- Eliza

i 1A BT
Imagen 4. Ropa interior de nifia y damas

Todos estos productos tienen su distintivo tanto en el moldeado como en la
confeccion de los mismos; permitiendo con esto ampliar la produccion de distintos
modelos de ropa interior, la mayor cantidad de la produccién se distribuye para la
ciudad de Guayaquil, siendo ésta un punto focal en la comercializaciéon de los

productos de la empresa.

Logotipo de la empresa

Con el pasar del tiempo la empresa se ha visto en la necesidad de innovarse y ser
mas competitiva; por consiguiente la empresa cuenta con un logotipo (imagen 5),

distintivo para sus diferentes marcas.

Imagen 5. Logotipo de la empresa
Fuente: Confecciones Dianita



Para este trabajo de titulacion se considera como punto de partida conocer todos los
tiempos de fabricacion de la empresa Confecciones Dianita, y a la vez con estos
tiempos los cuales son netamente reales, se puedan cumplir con la optimizacion en

la fabricacion de una prenda intima de vestir.

De esta manera, no sirve de nada en medir el tiempo de un operario de la fabrica
sea éste el més rapido y con las mejores condiciones que preste la empresa y que
luego el tiempo no se vaya a cumplir en ningln momento, es decir, si no se conocen
los tiempo dentro de la producciéon es casi imposible el poder realizar una
planificacién, ademas no se puede saber en cuanto incide los imprevistos que la
empresa posee tanto en plazos de entrega como en los de ejecucion, asi como
también no se puede calcular los recursos que son necesarios para la produccion del

producto en demanda.

Todos estos imprevistos solo conllevan a que no exista un control dentro de todo el
proceso de produccion de los productos, asi como no conocer a ciencia cierta desde
donde tomar un punto de partida y que el mismo pueda ser mejorado.

Por consiguiente, hay que tener presente que antes de mejorar algin proceso de
produccidn siempre es necesario un estudio previo de todos los tiempos, los mismos
que permitiran obtener una visién general de todo el proceso de produccién, y de
esta forma identificar los procesos mas lentos y en los cudles se debe poner una
mayor atencion permitiendo con esto que los procesos antes mencionados son los

gue mas van a afectar en la produccion total.

Por otro lado, es correcto realizar un estudio de tiempos y de métodos y a la vez
éstos detectaran los famosos tiempos muertos que son los que se reducirdn o

eliminaran procesos que estan obstruyendo a la produccion efectiva de la demanda.



Justificacion

Actualmente, las empresas en el campo textil son mas competitivas, y a la vez para
que las mismas permanezcan en el mercado deben incluir tecnologia, innovacion y
sobre todo procesos de calidad permitiendo crear satisfaccion a sus clientes y
posicionamiento en el mercado. Confecciones Dianita, es una empresa familiar que
a lo largo de este tiempo se ha venido constituyendo como fortaleza en el campo de
la confeccidn, comercializacion y distribucion de ropa interior; la empresa esta
ubicada en la ciudad de Ambato; hoy en dia la misma busca evaluar y calcular los
tiempos de produccion en cada uno de los procesos en el &rea de produccion de la

ropa interior.

Para esta investigacion se toma como punto de partida el sector textil (Ponce, 2016)
en donde se desarrolla el trabajo, el presente trabajo de investigacion es de
importancia para la empresa puesto que desea reducir los tiempos de produccion
para la confeccion de una prenda intima, permitiendo con esto que exista mayor

optimizacion y calidad en el trabajo realizado.

Al hablar de un proceso se define como toda aquella actividad que recibe una
entrada, la misma a la que se agrega un valor y que produce una salida para
satisfacer las necesidades de un cliente o usuario sea éste interno o externo, con el

objetivo de generar ciertos resultados (Giraldo & Ovalle, 2015).

Por ello, es de impacto porque permite afiadir un valor a cada actividad y es en este
caso en donde se estudia la optimizacion de los procesos, la manera como los
recursos que se invierte por parte de la empresa son mas eficientes en los resultados;
varias pequefias y medianas empresas poseen un gran margen de mejora en lo
referente a los proyectos que poseen, todo esto si dedican mayor esfuerzo a la
optimizacion de los procesos de produccion y que a la vez se vera recompensado a

mediano y largo plazo (Hernandez, Camargo, & Martinez, 2013).



Este trabajo de investigacién es factible, porque le permitird a la empresa recudir
los tiempos de produccion de los procesos productivos, para que de esta manera
exista una mejora en los tiempos y por consiguiente el aumento en la elaboracion

de los productos.

Por medio de la implementacion de diagramas bimanuales se podré identificar los
cuellos de botellas para cada proceso en el area de produccion de la empresa, por
consiguiente, el trabajo de investigacion es de utilidad porque permite generar la
elaboracion de productos basados en la calidad, minimizacién de los tiempos y
sobre todo la oferta necesaria para los mercados en donde se entregan las marcas de

la empresa.

La empresa Confecciones Dianita como beneficiaria de la investigacion pretende
analizar la optimizacion de todos los procesos de produccidn, los cuales se los ha
llevado de forma artesanal, permitiendo con esto una alta obstaculizacion en la
produccion de la demanda de los productos que confecciona; la empresa desea
priorizar el trabajo atendiendo varias rutas criticas mediante estrategias y
herramientas que permitan la mejora continua y la calidad total en todos los
procesos, todo esto en base a la implementacion de correctas elecciones y sobre

todo la reduccidn de tiempos de espera.

Objetivos

Objetivo general

- Desarrollar una propuesta para la optimizacién de los tiempos de
produccion en los procesos productivos en la empresa Confecciones

Dianita.



Obijetivo especifico

- Diagnosticar la situacion actual mediante el calculo del tiempo estandar en
el area de produccion de la empresa.

- Determinar tiempos y movimientos de produccién actuales mediante la
utilizacion de diagramas bimanuales para cada proceso productivo.

- Proponer una alternativa de solucién mediante metodologias de mejora

continua.
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CAPITULO 1

INGENIERIA DEL PROYECTO

Diagnostico de la situacion actual de la empresa

Identificacion de la institucién

La presente propuesta metodoldgica, se realiza para la optimizacion de los tiempos
de produccién en los procesos productivos de la empresa confecciones Dianita,
establecimiento que es regulado por parte del servicio de rentas internas (SRI) de la
ciudad de Ambato.

Datos de la institucién

Ubicacién: Huachi Loreto, canton Ambato
Direccion: Letamendi 0-21 y San Cristobal
Teléfono: (03) 2 41 23 99

E-mail: confecciones-paulina@outlook.es

Organigrama estructural

En la figura 1 se muestra la estructura del organigrama de la Empresa Confecciones

Dianita.
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Figura 1. Organigrama Estructural de la Empresa Confecciones Dianita
Fuente: Confecciones Dianita

Elaborado por: Paez, D. (2020)
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Produccion

Area de corte

En el area de produccion, se encentra el area de corte en donde también esta una
bodega de materia prima no inventariada, en esta area se procede al corte del
modelo de ropa interior seleccionada para el lote (imagen 6). Una vez cortado los
moldes se los clasifica por piezas como son delanteros, traseros, fuerza, fundillo.
Dentro de la misma se encontrd una falencia, debido a que una vez estéa clasificada
las piezas se procederia a llevar las piezas al area de confeccion, pero para llegar a
dicha &rea se tiene que caminar una distancia innecesaria puesto que la empresa no

posee suficiente espacio para abarcar todas las areas (imagen 7).

Imagen 7. Materia prima no inventariada
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Area de Confeccion

En el &rea de confeccidn se encuentran varios procesos para la elaboracion de la

ropa interior, en los cuales se observaron varios reprocesos al momento de la

produccion, como se observaron en los siguientes procesos:

Cerrado de fundillo

Pegado de elastico de pierna
Cerrado de costado de pierna
Pegado de el&stico de cintura
Cerrado de costado de cintura

Proceso cerrado de fundillo: el cual consiste en la union del delantero y trasero

con el fundillo mediante la maquina overlock. Para este proceso se tiene el siguiente

algoritmo (imagen 8).

1
2
3.
4

Ubicar la pieza delantera frente a la operaria

Colocar la pieza trasera sobre la delantera con el patrén hacia abajo.

Poner el fundillo que une las dos piezas.

Coser las dos piezas en una maquina overlock dejando un margen del borde

de 0.5 centimetros.
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Proceso pegado de elastico de pierna: una vez que las piezas (delantera, fundillo
y trasera) estan unidas se procede a pegar elésticos de pierna, este proceso es de
bastante cuidado, debido a que se debe tener mucha precaucion con las medidas de
las piernas, las cuales dependen de la talla del interior; ademas se debe proceder a
la revision del elastico el cual no tenga nudos o se encuentre enredado en su

empaque (imagen 9). El algoritmo que tiene este proceso es el siguiente:

1. Setoma el elastico para la puesta de pierna.

2. Verificar la puntada en la méquina elasticadora
3. Ubicar de forma correcta la pieza enfundillada
4.

Utilizar la puntada correcta y medir las piernas

9. Pegado de elastico de pierna

Image

Proceso cerrado de costado de pierna: en este proceso una vez puesto el elastico
de pierna se procede al cerrado del primer costado del interior con la maquina

overlock (imagen 10).
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Proceso de pegado de elastico de cintura: este proceso es similar al proceso de
pegado de eléstico de pierna, la variacion es el modelo del elastico, y el operario
debe tener el mismo cuidado en las medidas de la cintura que depende de la talla y
de que el elastico no esté atrancado en las paredes de cartdn donde se encuentra

(imagenll).

| A
Imagen 11. Pegado de elastico de cintura

Proceso cerrado de costado de cintura: el cual consiste en el cierre del segundo
costado de la ropa interior final de la prenda mediante la maquina overlock (imagen
12).

Imagen 12. Cerrado de costado de cintura
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Area de rematado

Una vez terminado el armado de la prenda interior se procede con llevar el producto
al area de rematado, en la cual se controla si todos los procesos se haya realizado
correctamente, caso contrario se envian al proceso correspondiente; lo cual genera
un tiempo de demora en los procesos de confeccién y por ende se generan
reprocesos dentro de los mismo, ya que se tiene que esperar a que termine el lote
del corte para corregir la falla existente en la prenda, esto se debe a que cada lote

son de varios colores y son unidos con hilos del mismo color (imagen 13).

Imagen 13. Area de rematado

El area de empacado es el Gltimo control que tiene la prenda, en este proceso la
prenda es introducida en cada una de las cajas dependiendo del lote o corte que esta
en ese momento finalizando (imagen 14); el empacado de la prenda interior se la
realiza por unidad y dentro de cada caja tres unidades; en ocasiones existen
revisiones finales en las que se pueden observar fallar de produccion generando con
esto un reproceso porque no se puede concluir el lote (imagen 15).
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Imagen 14. Empacado de ropa interior de nifio y caballero

Imagen 15. Empacado de ropa interior de nifia y damas
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Finanzas

La empresa no cuenta con un departamento financiero netamente constituido, la
gerencia general supervisa este proceso, dejando algunos vacios financieros que
obstaculizan el correcto proceso de un verdadero departamento financiero, el
mismo que debe estar a cargo de informacion tanto de clientes como de proveedores
y por consiguiente de los ingresos y egresos de la misma mediante sub

departamentos como son.

e Contabilidad

e Proveedores

e Clientes

e Servicio al cliente

e Tributacion

Ventas

La empresa cuenta con un departamento de ventas aun no implementado en su
totalidad, existen subprocesos que los realizan de forma errénea, es el caso de
receptar un pedido, se lo realiza fuera de este departamento, haciendo con esto que
el tiempo de despacho o distribucion aumente y se prolongue méas la entrega al

cliente.

La empresa produce los 365 dias del afio, solo para entregas bajo pedido, es decir,
en ocasiones existe una sobre produccién de ciertos productos y en otros casos

escases de los mismos por no contar con un sistema de control de stock de bodega.

Area de estudio

El area de estudio de esta propuesta metodoldgica es:
Dominio: Tecnologia y Sociedad

Linea de investigacion: Produccion y Calidad
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Campo: Ingenieria Industrial
Aspectos: Tiempos y Movimientos

Objetivo: Optimizar los tiempos de produccion en los procesos productivos de la

empresa Confecciones Dianita

Periodo de analisis: Enero 2020 — Junio 2020

Modelo Operativo

El modelo operativo se aplica en etapas y a la vez estos se ejecutan segun el circulo

de Deming.

Ciclo PHVA basado en el mejoramiento continuo

Edwards Deming en el afio 1950 utiliza el ciclo PHVA como una herramienta
dentro de la gestion para el mejoramiento continuo de las organizaciones, éste fue
desarrollado por Shewhart, teniendo gran acogida dentro del proceso de la calidad
total por su eficiencia, la finalidad del ciclo es evitar fallos y por consiguiente

ineficiencias en la produccién.

Segun (Chase, Jacobs, & Aquilano, 2005) citado por (Roughton, Crutchfield, &
Waite, 2019) el ciclo es una herramienta para implementar un sistema de gestion de
calidad por ser considerado un clico dinamico que se lo puede implementar en todos
los procesos dentro de una organizacion, es de facil aplicacion permitiendo que los
procesos sean realizados de forma eficiente; el ciclo es considerado una guia puesto
que permite planificar para alcanzar las metas planteadas mediante indicadores de

evaluacion de mejora continua.
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» Determinar los tiempos
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empresa.
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Figura 2. Modelo Operativo — Circulo de Deming
Elaborado por: Paez, D. (2020)

Desarrollo del modelo operativo

El analisis PHVA o circulo de Deming

Es la herramienta mas adecuada que se adapta esta investigacion puesto que permite
la implementacion de un sistema de mejora continua con la finalidad de obtener una
autoevaluacion por parte de la empresa, permitiendo el establecer objetivos y
procesos, desarrollar politicas y por consiguiente mejorar el rendimiento; en
conclusion esta metodologia permite que la empresa se orienta a cambios para que

sea méas competitiva y eficiente (Garcia E. , 2018).

1. Planear

Las preguntas a este ciclo es ¢Qué hacer?, ;Cémo hacer?, y a la vez establecer las
metas u objetivos claros para la obtencion de resultados excelentes; en la fase
planear se propone determinar los tiempos de produccion dentro de las areas de
produccion de acuerdo con los objetivos planteados. Mediante el uso de un

cronémetro Breitling que se usa para la toma de tiempos mas exactos.
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Existen técnicas féaciles de utilizar y entender para el andlisis de los métodos y el
establecimiento de los estandares de tiempo de fabricacion de confecciones. Puede
utilizarse para evaluar todas las operaciones, incluyendo el corte, costura, prensado,

inspeccion y empacado (Evans & Lindsay, 2009).

Para determinar los tiempos de produccion de las areas, se aplicaran técnicas o

herramientas que sean Utiles para la recoleccion de datos y estas pueden ser:

e Videos de los empleados al momento de la realizacion de la tarea
correspondiente
e Entrevistas al duefio y empleados

e Prueba piloto para toma de tiempos

Los instrumentos que se utilizaran para la respectiva toma de datos son

e Cémaras digitales

e Cronometro Breitling
e Computador

e Memoria USB

De acuerdo con lo observado en la empresa se llevaran a estudio las siguientes areas

de produccion

e Areade corte
e Area de confeccion
o Areade rematado

o Area de empaquetado

2. Hacer

En la fase hacer se va a proponer varias metodologias acerca de la mejora continua
de acuerdo con los objetivos estratégicos planteados (Garcia, Quispe, & Raez,
2013).
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En esta fase se describe a continuacién el Modelo Bimanual, considerando que es
el més apropiado para el estudio de tiempos y movimiento dentro de la etapa de

produccion de ropa interior de la empresa Confecciones Dianita.

Diagrama bimanual

Un diagrama bimanual (Jia, et al., 2017) permite identificar los movimientos que
se desarrollan por un operario con el objetivo de presentar una operacion con una
descripcidn propicia con la finalidad de que ésta sea analizada y por consiguiente

buscar la manera de mejorarla (Colmenares, 2005).

Frank y Lilian Gilberth denominan a los movimientos que realizan las manos con
el nombre de therbligs (Oyekan, Hutabarat, Turner, Arnoult, & Tiwari, 2019);

separando a estos movimientos en no efectivos y efectivos:

Therbligs efectivos: proceso que realiza un avance directo dentro de una actividad

determinada dentro de una fase de trabajo.

Therbligs no efectivos: procesos en donde existen atrancamiento evitando el
progreso de cierto trabajo, concluyendo a la eliminacion de este proceso que
ocasiona demoras o reprocesos (Manobanda, 2019).

En el cuadro 1y cuadro 2 que se muestran a continuacién se describen los therbligs

efectivos y no efectivos:

Cuadro 1. Therbligs efectivos
Therbligs Simbolo Descripcion

Alcanzar AL El movimiento de la mano vacia: va desde y
hacia el objeto, el tiempo depende de la
distancia, por lo general se procede a soltar
y la toma rapidamente.
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Therbligs

Simbolo

Descripcion

Mover

M

El movimiento de la mano llena: el tiempo
depende de la distancia, el movimiento esta
precedido por tomar y soltar de forma
inmediata.

Tomar

Cerrar los dedos alrededor de un objeto:
inicia cuando los dedos toman contacto con
el objeto y se finaliza cuando se tiene el
control, estd precedido por alcanzar y
seguido por mover.

Soltar

Dejar el control de un objeto: considerado el
therblig mas corto.

Preposicionar

PP

Posicionar un objeto en un lugar
predeterminado para su uso posterior: por lo
general ocurre con el mover.

Usar

Manipular un objeto o herramienta y usarlo
para lo que fue hecho; es detectado con
facilidad

Ensamblar

Es la union de dos partes que van siempre
juntas, se lo detecta en los avances de los
procesos.

Desensamblar

DE

Opuesto al ensamblar, es la separacion de
las partes que van juntas, precedido del
posicionar o mover y seguido del soltar.

Fuente: (Xiang, Zhi, Dong, Li, & He, 2018)
Elaborado por: Paez, D. (2020)

Cuadro 2. Therbligs no efectivos

Therbligs Simbolo Descripcion

Buscar B Ojos o manos que deben encontrar un
objeto, inicia cuando los 0jos se mueven
para localizar el objeto.

Seleccionar SE Elegir ~un articulo entre varios;
generalmente sigue y busca.

Posicionar P Orienta un objeto durante el proceso,
precedido de mover y soltar.

Inspeccionar I Compara un objeto con el estandar usando
siempre la vista pero en ocasiones se usa
otros sentidos.

Planear PL Hacer una pausa para identificar la siguiente

accion, es considerado una duda antes de
efectuar otro movimiento.
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Therbligs Simbolo Descripcion
Retraso inevitable RI La mano izquierda espera hasta que la mano
derecha alcanza lo ajeno, es un proceso que
va mas alla del control del operario.

Retraso evitable R El operario es el responsable de evitar el
tiempo perdido.

Descanso para D Depende de la carga fisica de trabajo, es de
contrarrestar la forma periddica.

fatiga

Sostener SO Una mano detiene un objeto mientras la otra

realiza un trabajo provechoso.

Fuente: (Xiang, Zhi, Dong, Li, & He, 2018)
Elaborado por: Paez, D. (2020)

Balance lineas

Todos los procesos que son realizados por un operario dependen de la velocidad de

produccion del operario mas lento, se lo toma dentro de una unidad de produccion.

La finalidad del balance de lineas es el determinar el nimero de operarios que se
deben asignar dentro de cada estacion de trabajo con el objetivo de cumplir una tasa
de produccion establecida; concluyendo con esto la eficiencia de la linea y su

continuidad dentro de un médulo de produccién (Altamirano, 2017).

3. Verificar

En esta fase se pretende medir los nuevos tiempos de produccion luego de la
implementacion de la metodologia seleccionada. En esta etapa se lleva a cabo la
verificacion, en donde se validan los resultados obtenidos y se comparan con los
planeados. Para realizarla, es importante que se hayan establecido previamente
indicadores de resultados ya que lo que no se puede medir no se puede mejorar, al

menos en forma sistematica.
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4. Actuar

En esta ultima fase del circulo de Deming, se tiene que asegurar que se cumpla los
objetivos estratégicos trazados y siempre apuntar hacia la mejor continua de la

empresa.

Una vez que se logran los objetivos que se desean se propone estableces un proceso
permanente de planear, hacer, verificar y actuar cuantas veces sea necesario, hasta
que se pueda resolver la problemética deseada. Este proceso puede compararse, en
forma analdgica, con una rueda que va moviéndose en un plano inclinado desde un
punto X a otro punto Y, en el momento en que deje de utilizarse, puede quedarse
en la Gltima posicion lograda, siempre y cuando los proyectos implementados hayan
sido debidamente estandarizados y documentados o en su defecto el circulo

retrocedera y se perderan las mejoras realizadas (imagen 16).

Y
Planaar

Estandarizocién Hacer

— N[

Yerificar

Actuar

Imagen 16. Proceso circulo mejora continua
Fuente: (Malik & Pena, 2018)
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CAPITULO 111

PROPUESTA Y RESULTADOS ESPERADOS

Presentacion de la propuesta:

Optimizacion de los tiempos de produccion para la empresa confecciones
“Dianita”, la propuesta que se presenta para la empresa Confecciones Dianita es la
optimizacion de los tiempos de produccion dentro de la misma, se pudo identificar
los cuellos de botella o también denominados retrasos en los procesos productivos
dentro de la empresa, en base a esta informacion se desarrolla la propuesta indicada

a continuacion.

Diagrama de recorrido de la Empresa

Mediante el presente diagrama de recorrido su pudo obtener informacion la cual se
relacion con los procesos de fabricacion, los mismos que permitieron mejorar el

proceso de produccion de la empresa (Ibujés & Benavides, 2018).

En este diagrama de recorrido (cuadro 3) se registraron los puestos de trabajo,
demoras, transportes, inspeccion y la distribucién de la empresa con el orden
respectivo; la ruta de movimientos fueron sefialados por lineas asi como cada
actividad que fue identificada y localizada en este diagrama por su simbolo que

corresponde.
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Cuadro 3. Diagrama de recorrido

— Método | Actual X Resumen
CONFECCIONES
TANITA Propuesto Actividad Actual | Propuesta | Ahorro
~
Actividad AREA DE CORTE | Operario Material Equipo | Operacién ‘ 7 - -
Y PRODUCCION
Objeto RECORRIDO DEL PROCESO PARA LA » 2 - -
CONFECCION DE LA PRENDA INTIMA DE VESTIR | Transporte
Lugar CONFECCIONES DIANITA - 0 - -
Espera
Operario(s) TODOS LOS OPERARIOS DE LA EMPRESA - 1 - -
Inspeccion
\ A '
i . Almacenamiento
Elaborado por | David P4ez Quinde NA - -
Fecha 02 de julio de 2020 Distancia (m)
. N/A - -
Aprobado por | Santiago Orellana Tiempo (min/hombre)
Diagrama de recorrido de la Empresa
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Elaborado por: Péaez, D. (2020)
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La confeccién como industria

Cuando se habla de la confeccion como una industria, es aquella que se dedica a la
transformacion de las telas en ropa intima, es decir, hablar de esta industria se
analizan otros aspectos de interés como son: el hilado, tejido, confeccion y
distribucion de estos productos a gran escala, puesto que los mismos son
considerados de consumo masivo dentro de toda una poblacion (Molina-Morales &
Exposito-Lagua, 2013).

Por consiguiente, el esquema principal que se lleva a cabo dentro de la cadena

indumentaria es el siguiente (Figura3):

Produccion Distribucion

Figura 3. Cadena de produccion
Fuente: (Molina-Morales & Expdsito-Lagua, 2013)

Elaborado por: Paez, D. (2020)

La produccion de la ropa intima inicia con la fabricacion de los hilos, la cual parte
de la seleccién de fibras sintéticas y/o naturales; estos hilos son tejidos para ser
transformados en rollos de tela (industria textil); posteriormente las telas son
tendidas en mesas apropiadas (mesas de corte) para luego ser trazadas y patronadas
de acuerdo a las necesidades de la fase de produccién (industria de la confeccién);
una vez que se cuenta con la materia prima para la produccién de las prendas
intimas éstas pasan a la fase de distribucion, la cual se encarga de la venta al por

mayor y menor al pablico en general.

Proceso Operativo de la industria textil

La produccion de la ropa interior se basa en la transformacion de las telas (varios
colores) en este tipo de prendas, las labores productivas que se involucran en estos

procesos se detallan a continuacion.
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Desarrollo del producto

Este proceso inicia con el tendido de la tela para el modelado y trazado de las tallas
de las prendas, las mismas que cumplen con la medicion exacta dentro de la mesa

de corte, en donde se obtendra la materia prima para la fase de produccion.

Materiales y telas

Existen materiales apropiados y especificos que se utilizan en todo el proceso
operativo de la confeccidon de la ropa intima, los mismos que son indispensables

desde la fase de corte hasta e producto terminado, como se detalla a continuacion:

e Maquina cortadora de tela: realiza la operacion de corte de la tela, este
proceso es decisivo en la produccion de la prenda intima, puesto que una
vez realizado el corte es imposible corregir errores de patronaje, existen dos

tipos de maquinas cortadoras (imagenes 17-18).

Imagen 17. Maquina cortadora vertical Imagen 18. Méquina cortadora circular

e Mesa de corte de tela: esta herramienta es de uso mdaltiple, puesto que los
rollos de tela al tener diferentes pesos y medidas en su ancho, primero los
rollos son medidos en su ancho para una correcta tendida de la tela, luego

se procede con el célculo total para el modelado de las tallas y el corte. Las
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dimensiones de la mesa no son estandar, pero las mas comunes son de 3.55m

x 1.80m de filo a filo (imagen 19).

Imagen 19. Mesa de corte

Telas: es la materia prima mas importante dentro de este proceso de
produccion, para conocimiento general una tela es una lamina que esta
compuesta por hilos o fibras los cuales se entrecruzan formando un tejido y
pueden variar dependiendo de tenacidad, elasticidad o permeabilidad. Para
la produccién de prendas intimas las mas usadas son algodon, poliéster,

lycra y nylon (imagen 20).

Imagen 20. Telas Poliéster

El corte: es un proceso que se inicia con el modelado de los patrones de las
tallas de las prendas intimas, el patronaje requiere de una gran habilidad
para la distribucion de todas las piezas (delanteros, espaldas, fundillos,
fuerza, etc.) dentro del tendido de la tela con el objetivo de obtener el mayor

rendimiento y no existan desperdicios. Una vez realizado el corte se hace la
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separacion de las piezas por colores y tallas para posteriormente ingresar a
la fase de produccion (imagen21).

Imagen 21. Moldes de trazado

e Hilos: es un material o hebra fibrosa, delgada y extensa; esta formado de
varias operaciones de hilatura y se caracteriza por el didmetro, peso o
regularidad, los hilos pueden ser de lana o seda que son fibras naturales; de
lino, algoddn y otras fibras vegetales; asi como de nylon y poliéster que son

fibras artificiales (imagen 22).

Los hilos que se utilizan en la produccion de prendas intimas son las sedas y el
poliéster, al ser los mas apropiados para el tipo de prenda que Confecciones Dianita

produce.

Imagen 22. Hilos

e La aguja: es una herramienta de caracteristicas cilindricas y de diferente

grosor, de acero cromado y templado, tiene como funcién principal
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transportar el hilo de un lado al otro de la tela para realizar la costura; para
una maquina overlock se usa la aguja 10/12 y para la maquina recubridora

la aguja 7/14 (imagen 23).
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Imagen 23. Agujas

Maquinas y equipos empleados para la confeccion

Una maquina de coser es un conjunto de piezas de diferentes dimensiones y
materiales, los cuales interactian entre si de forma instantanea capaces de producir

un trabajo exacto y eficiente.

Maquina Recta

Denominada también pespuntadora de tres agujas, esta maquina realiza una costura
cerrada y plana, en la industria de la confeccidn se usan maquinas de dos cabos,
uno de ellos pasa por la aguja y el otro se enlaza con la bobina o lanzadera

(imagen24).

Imagen 24. Maquina recta o pespuntadora
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Maquina Overlock

Esta maquina conocida también como remalladora, usualmente su usan para cortar
o crea orillos de forma inmediata por medio de sus cuchillas, se pueden realizar
diferentes tipos de puntadas, para la confeccidn de prendas intimas se usa overlock

de dos agujas y dos loopers (imagen 25).

Imagen 25. Maquina Overlock o remalladora

Maquina recubridora

Una maquina recubridora es de costura plana que permite realizar bastas, faldones
y dobladillo, ademas permite costuras cerradas y pespuntes; esta maquinaria

permite el trabajo con tejidos de punto (imagen 26).

Imagen 26. Maquina recubridora

Maquina elasticadora

Esta maquina tiene una puntada cadenera y de multiples aplicaciones, al tener tres

agujas con una separacion de ¥4 de pulgada entre agujas permite el uso de varias
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combinaciones de puntadas, posee un puller dentado que permite realizar

corrugados (imagen27).

Imagen 27. Maquina elasticadora

Diagramacion

El uso de los diagramas que se desarrollaron para la aplicacion de la propuesta, se
entiende por este término a aquella representacion grafica de aquellos procesos que
se deben seguir mediante una secuencia de actividades basados en un
procedimiento, los mismos que estan identificados por simbolos incluyendo la
informacion que se requiere para el andlisis, tiempos, distancias, entre otros segln

se requiera.

Un diagrama (Pim van den & Mathijs, 2018) determina la cronologia de una
secuencia de las operaciones de maquinas, margenes de tiempo, talleres y
materiales que se van a utilizar dentro de un proceso administrativo o de
produccion; es decir, desde la llegada de la materia prima hasta la fase de producto
terminado, sefialando las entradas de cada uno de los componentes; de la misma
manera que un plano presenta un conjunto de detalles de ajustes, disefio y
especificaciones, permitiendo con esto que el diagrama globalmente muestre las

operaciones de cada uno de los procesos (Ani & Hamid, 2014).

El diagrama tiene como finalidad comprender claramente el problemay de la misma

manera determina cuales son las areas o fases que requieren de posibles mejoras;
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por consiguiente el diagrama debe ser planteado de forma correcta y adecuada para
que el problema sea resuelto.

Simbolos usados en un diagrama

Cuadro 4. Simbologia

Actividad Simbolo Definicion Ejemplo

Operacion — Se lo utiliza cuando un | Cortar una pieza,

Proceso proceso esta siendo | tiempo de cerrado de
actualizado 0 | una ropa intima.
modificado.

Transporte Es cuando un objeto es | Cuando se traslada
trasladadodeunlugara | las piezas de un
otro sin tomar en | proceso a otro.
cuenta cuando éstos
forman parte de una
inspeccion.

Inspeccion Se wusa cuando los | Control de calidad de
procesos son | los productos
verificados por su | terminados.
calidad o cantidad de | Control de stock de
acuerdo a sus | mercaderia en
caracteristicas. bodega.

Demora Ocurre por la | Cuando las piezas de
interferencia en la | la ropa interior estan
fluidez de los procesos, | a la espera de ser
retardando el siguiente. | fabricados

Almacenaje Cuando los objetos de | Producto terminado
los  procesos  son | en bodega.
retenidos bajo usos no
autorizados.

Fuente: (Ani & Hamid, 2014)
Elaborado por: Péez, D. (2020)

Uso de diagramas

Como punto de partida se elabor6 un diagrama de flujo de procesos (Figura 4) con
la finalidad de identificar los procesos de toda la empresa y como la misma esta
constituida, cabe mencionar que la optimizacion de los procesos se los realizo solo

en la fase de produccion como se detalla a continuacion:
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e Cierre de fundillo

e Pegado de elastico de pierna
e Cerrado de costado de pierna
e Pegado de eléstico de cintura

e Cierre de costado de cintura
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Figura 4. Diagrama de flujo de procesos
Elaborado por: Péaez, D. (2020)
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Para el desarrollo del diagrama de flujo de procesos (Figura 4) de la empresa
confecciones Dianita se apoya en la normativa American National Standard
Institute (ANSI) (Ppov & Shechenko, 2019), la cual permite representar los flujos

de informacion estandarizados al procesamiento de datos.

Tabla de tiempo estandar

Para este proceso en primer lugar se realiz6 el célculo de observaciones o también
denominado tamafio de la muestra, puesto que éste permite conocer cuantas
observaciones se tuvo que hacer para el estudio de tiempos, para este calculo se
utilizaron dos métodos: el estadistico y tradicional para de esta manera determinar

el nimero de muestras.

El método estadistico su utilizé para hacer la comprobacion del método tradicional
ya que éste posee un 95.45% de nivel de confianza y un margen de error de 5%.
Finalmente se utilizd el método tradicional consiste basicamente en tomar 10
lecturas si los ciclos son menores o iguales a 2min y de 5 lecturas si los ciclos son
mayores a 2 minutos, es decir, existe mayor confiabilidad cuando los tiempos son
mas grandes que en tiempos mas pequefios en donde la probabilidad de error puede

aumentar.

Para el calculo del tiempo estandar se aplicaron las siguientes formulas:

Meétodo estadistico

Nivel de confianza del 95.45% y un margen de error de 5%

n= (40 Wy Al - Z(x)Z)Z
Yx

Ecuacion 1. Ecuaciéon método estadistico
Fuente: (Verbel, 2007)
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Método tradicional
R(Rango) = Xmax - Xmin

X =2
n

il =

Ecuacion 2. Método tradicional
Fuente: (Verbel, 2007)

Tabla para el calculo de nimero de observaciones

Mediante la tabla 1 y la aplicacién de la formula se pudo tener nimero de
observaciones que se debe realizar para cada proceso dentro de la empresa.

Tabla 1. Tabla para el célculo del nimero de observaciones

R/X s | 10 R/X 5 10
0.48 68 39

v

0 0 0
0.01 1 1 0.50 74 42
0.02 1 1 0.52 80 46
0.03 1 1 0.54 86 49
0.04 1 1 0.56 93 53
0.05 1 1 0.58 100 57
0.0 060
. 1

0.08 1 1 0.64 121 69
0.09 1 1 0.66 129 74
0.10 3 2 0.68 137 78
0.12 4 2 0.70 145 83
0.14 6 3 0.72 153 88
0.16 8 B 0.74 162 93
0.18 10 6 0.76 171 98
0.20 12 7 0.78 180 103
0.22 14 8 0.80 1950 108
0.24 13 10 0.82 199 113
0.26 20 11 0.84 209 119
0.28 23 13 0.86 218 126
0.30 27 15 0.88 229 131
0.32 30 17 0.50 239 138
0.34 34 20 0.92 250 143
0.36 38 22 0.54 261 145
0.38 43 24 0.96 273 156
0.40 47 27 0.98 284 162
0.42 52 30 1.00 296 169
0.44 57 33 1.02 303 173
0.46 63 36 1.04 313 179

Fuente: (Verbel, 2007)
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Para este caso se tomaron diez (10) pruebas piloto para de esta manera poder
determinar cuéantas observaciones se debieron realizar para cada proceso

productivo, como resultado dio 1 muestra.

Para cada proceso de produccion de la empresa se realizaron los mismos pasos de

forma consecutiva.

Cerrado de fundillo

Tabla 2. Calculo de nimero de observaciones Cerrado de fundillo

Ndmero de Media . Namero de
. Rango A Cociente obs. a
observaciones Aritmética .
realizar
11,8 0,8 11,86 0,067453626 1
11,7 R (Rango) = Xz — Xmin
12
B R
11,5 X == —
123 " X
12
12,1
11,7
11,8
11,7
118,6
Elaborado por: Paez, D. (2020)
Tabla 3. Calculo del tiempo estandar o tipo cerrado de fundillo
.. Tiempo de Tiempo promedio por | Tiempo normal Tiempo concedido Tiempo total
Observacion observaciones Le elemento (Te) (In) elemental (Tt) concedido (Ttc)
11.8 11.8 11.21 11,7705 11,7705
Sumatoria S Val
L observaciones L Te = L_X* Tn=Tex o Tt=Tn x (1 +Suplementos) | Teg =Tt % Frecuencia
113 LC
LC: Lecturas contundentes Valor a;t;lbmdo Suplejl:}l’:ntos l-"reculencm Valor T;;amdar

Elaborado por: Péaez, D. (2020)
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Pegado de elastico de pierna

Tabla 4. Calculo de nimero de observaciones elastico de pierna

] . Namero de
Namero de Media . .
Pruebas . Rango oo Cociente | observaciones

observaciones aritmética a realizar

17,2 1 17,4 0,06 1
17,3
17,5
18
17,6
17,4
17,5
17,2
17
17,3
TOTAL 174

O O N OO DWW |IN|F-

[ERN
o

Elaborado por: Paez, D. (2020)

Tabla 5. Célculo del tiempo estdndar o tipo pegado elastico de pierna

Tiempo de LC Tiempo promedio por Tiempo normal Tiempo concedido Tiempo total concedido

Oh: i
SCITACIONES | observaciones elemento (Te) (Im) el iy (i)

1 173 1 173 16,435 1725675 17256735

Valor atribuido Suplementos Frecuencia Valor

LC: Lecturas contundentes . —
03 3% 1 100

Elaborado por: Péaez, D. (2020)

Cerrado de costado de pierna

Tabla 6. Calculo del nimero de observaciones cerrado de costado de pierna

. . Numero de
Numero de Media . .
Pruebas . Rango s Cociente | observaciones

observaciones aritmética a realizar

6,6 0,6 6,66 0,09 1
6,5
6,6
6,7
7

6,5
6,5
7,1
6,6
6,5
TOTAL 66,6

Olo(N[O|O A~ W[IN|PF

=
o

Elaborado por: Paez, D. (2020)
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Tabla 7. Célculo del tiempo estdndar o tipo cerrado costado de pierna

. Tiempo de Tiempo promedio |Tiempo normal | Tiempo concedido Tiempo total

Observaciones observaciones Lc por elemento (Te) (Tm) elemental (Tt) concedido (Ttc)

6.6
1 sumatoria 1 6.60 6270 6.58 6.58
observaciones

6.6

LC: Lecturas contundentes Valor a;'ilm.ido Suple_l:lfmtos Freculencia Valor r;;andar

5] e

Pegado de eléastico de cintura

Elaborado por: Paez, D. (2020)

Tabla 8. Calculo del nimero de observaciones pegado de elastico de cintura

Pruebas

Ndmero de
observaciones

Rango

Media
aritmética

Cociente

NuUmero de
observaciones
arealizar

11,3

04

11,44

0,03

1

11,5

11,4

11,3

11,4

11,7

11,6

11,5

OO | N | W|IN|F

11,3

=
o

11,4

TOTAL

114,4

Elaborado por: Péez, D. (2020)

Tabla 9. Célculo del tiempo estandar o tipo pegado de elastico de cintura

. Tiempo . c - .
. Tiempo de . Tiempo normal | Tiempo concedido | Tiempo total
Observaciones ohservaciones Lc ]Jlmmed:a(];u; {Tm) elemental (Tt) concedido (Tte)
elemento (Te
11.3
1 bs“’“’“_'m 1 113 10,735 1127175 1127175
ohservaciones

113

LC: Lecturas contundentes Valor atribuido | Suplementos Frecuencia Valor estandar

93 %% 1 100

Elaborado por: Paez, D. (2020)

40




Cerrado de costado de cintura

Tabla 10. Calculo del nimero de observaciones cerrado de costado de cintura

Pruebas

NUmero de

observaciones

Rango

Media
aritmética

NUmero de
observaciones
a realizar

Cociente

8

04

8,19

0,05 1

8,2

8,1

8

8,3

8,4

8,3

8,4

O (00 ([N (o (o1 (D (W (N (-

8,2

[ERN
o

8

TOTAL

81,9

Elaborado por: Paez, D. (2020)

Tabla 11. Célculo del tiempo estandar o tipo cerrado de costado de o cintura

Tiempo estandar total

Ob . Tiempo de Le Tiempo promedio Tiempo Tiempo concedido| Tiempo total
SEIVACIONSS | ohservaciones por elemento (Te)| normal (Tn) | elemental (Tt) | concedido (Tte)
3
1 Sumatoria 1
ohservaciones 2.00 7.600 7.98 T.98
3
LC: Lecturas contundentes
Valor atribuido | Suplementos Frecuencia Valor estandar
03 3% 1 100

Elaborado por: Paez, D. (2020)

Tabla 12. Célculo del tiempo estandar total

. CONFECCIONES
DIANITA

TIEMPO ESTANDAR O TIPO

TIEMPO ESTANDAR O TIPO

Ttc(Tiempo Total Concedido)

CIERRE DE FUNDILLO 11,77
PUESTA DE ELASTICO DE PIERNA 17,25
CERRADO DE COSTADO DE PIERNA 6,58
PUESTA DE ELASTICO DE CINTURA 11,27
CERRADO DE COSTADO DE CINTURA 7,98
TIEMPO ESTANDAR (3 (Ttc) 54,85

Elaborado por: Paez, D. (2020)
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La tabla 12 muestra el célculo total del tiempo estdndar del proceso productivo de
la confeccion de una prenda, es decir, actualmente el proceso tiene una demora

54.85 segundos en elaborar la misma.

Fases del proceso de produccion de la ropa interior

Cierre de fundillo

Es el primer paso para el armado de la prenda intima, el cual consiste en la union
en base al cosido del corte delantero con la espalda mediante el fundillo o fuerza.
Para este proceso se utiliza una maquina overlock, la cual pule las orillas entre

extremos de la delantera y la espalda.

Pegado de eléastico de pierna

Armado el cierre del fundillo se procede con cosido del elastico en las dos piernas
de la prenda, el tipo de elastico que se utiliza es e 6mm de ancho denominado Gabby
1, y se lo clasifica por el color que va de acuerdo al mismo de la tela; la maquina
elasticadora es la usada para este proceso.

Cerrado de costado de pierna

Esta operacion se la realiza en maquina overlock y cosiste en cerrar uno de los
costados de la ropa interior y al mismo tiempo coser la etiqueta, la misma que tiene
la informacidn de los materiales utilizados en la fabricacion, el cuidado de la prenda

asi como su fabricacion.

Pegado de elastico de cintura

Par este proceso los interiores se encuentran apilados de forma vertical y el operario
toma una prenda a la vez y la alinean para coser el elastico de 12 mm de ancho
denominado Gabby 2 alrededor de la cintura y luego se procede con el corte de los

hilos para la siguiente fase o proceso.
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Cerrado del costado de cintura

Presillados los hilos de la cintura, se procede con cerrar el segundo costado que aun
esta abierto en la maquina overlock de tres hilos, este proceso se lo realiza una ropa
interior a la vez, para luego apilarlos de forma vertical para que los hilos luego sean

cortados o quemados.

Diagrama bimanual

Para la identificacion de los cuellos de botella se elabor6 un Diagrama Bimanual
para los procesos productivos, una vez desarrollado este diagrama se identificaron
los tiempos que se demoran cada uno de éstos dentro de la fase de produccién de
una manera mas detallada, en la cual por medio de simbolos se evidencian donde

existen demoras (tiempos) dentro de los procesos.

A continuacion se presentan los resultados de los tiempos actuales y propuestos de

cada uno de los procesos productivos de la empresa.
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Cerrado de fundillo

Diagrama actual

Cuadro 5. Diagrama bimanual actual cerrado de fundillo

DIAGRAMA BIMANUAL Hoja N°__1_de_ 2_ Diagrama N°: 1 DISENO DE LA PIEZA
%vfgﬁllqu gs SIMBOLOGIA 1ZQUIERDA DERECHA
Fecha: 06/07/2020 ACTIVIDAD Oper. | Tie. | Oper. | Tie.
El estudio Inicia: . Operacion 9| 85| 9| 91
Método: Actual:__X__ Propuesto:____ :> Transporte 4 19 4] 19
Producto: Ropa interior para nifia marca "LINDA" D [espera o| 00 2| o8
Elaborado por: David Paez v Sostener 2| 14 0| 00
Tamafio del Lote: 600 Unidades Totales 15 [ 118] 15 | 118
o , 2 | _MANO IZQUIERDA MANO DERECHA 2 o
® DESCRIPCION DE MOVIMIENTOS o ] DESCRIPCION DE MOVIMIENTOS &
g MANO IZQUIERDA E o =) ) v o =) ) \ 4 § MANO DERECHA §
1 [Coje trasera 0,5 e o 0,5|Coje fundillo 1
2 |Sostiene la trasera 0,5 ) ® 0,5|Coje forro 2
3 |lguala las piezas 1,2 K/ .\ 1,2|lguala las piezas 3
4 |Coloca en la maquina 0,4] 0,4|Colocar en la maquina 4
5 |iguala las piezas 1,2 ‘( 1,2|lguala las piezas 5
6 [Cose 11 h\ 1,1|Cose 6
7 |Saca el producto 0,4 ‘\ e 0,4|Espera apoyada en la méquina 7
8 |Sostiene el fundillo 0,9 :. ( 0,9|Coje el delantero 8
9 |Coloca fundillo sobre delantero 0,5 0,5|Coloca delantero con el fundillo 9
10 |lguala las piezas 1,2 < 1,2|lguala las piezas 10
11 |Coloca en la maquina 0,4 [ ] 0,4|Coloca en la maquina 11
12 (lguala las piezas 12| ® P 1,2|lguala las piezas 12
13 |Cose 1,3| @ h\ 1,3|Cose 13
14 |Saca el producto 0,4 ik e 0,4|Espera apoyada en la maquina 14
15 |Coloca en area de piezas trabajadas 0,6 ( 0,6|Colocar en area de piezas trabajadas 15
Tiempo Minutos:_ 0,20 11,8 \ ( ) / 11,8 | Tiempo Minutos:_ 0,20
Observaciones:
Existen movimientos innecesarios al momento que se igualan as piezas.

Elaborado por: Paez, D. (2020)

El proceso de cerrado de fundillo actual (cuadro 5) inicia al instante en que el
trabajador toma la parte trasera para proceder a unir con el fundillo y el forro y una
vez cosido se procede a unir la parte trasera con la delantera. Por ultimo se coloca
en la mesa de trabajo para que el siguiente operador continte con los siguientes
procesos. En este proceso se observa que algunas operaciones pueden ser

eliminadas para poder minimizar tiempos y optimizar la operacion.
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Para desarrollar esta actividad se realizan 15 movimientos de la mano derecha como

de la izquierda con un tiempo empleado de 11.8 segundos por armado.

Diagramas propuestos

Los diagramas bimanuales propuestos para el proceso productivo de la empresa
muestran la eliminacion de movimientos y/o reubicacion de los elementos, asi como

la minimizacion de tiempos, cumpliendo con la optimizacion de los procesos

productivos.
Cuadro 6. Diagrama bimanual propuesto cerrado de fundillo
DIAGRAMA BIMANUAL Hoja N°__2_de_2__ Diagrama N°:_2_ DISENO DE LA PIEZA
“‘i?fﬁ‘f'ﬂis SIMBOLOGIA | IZQUIERDA | DERECHA =

Fecha: 13/07/2020 ACTIVIDAD  |Oper.| Tie. [Oper.| Tie.

El estudio Inicia: . Operacién 7| 61] 8] 71

Método: Actual:____ Propuesto;_X__ :> Transporte 3| 14 2| 10

Producto: Ropa interior para nifia marca "LINDA" ' Espera ol 00 2[ 08

Elaborado por: David Paez W [sostener 2| 14 of o9

Tamafio del Lote: Totales 12 | 89| 12 | 89

o . > MANO IZQUIERDA MANO DERECHA > . o
& DESCRIPCION DE MOVIMIENTOS ] n DESCRIPCION DE MOVIMIENTOS &
§ MANO IZQUIERDA é . :> . v . :> . \ 4 é MANO DERECHA §
1 [Coje trasera 0,5 € ’ 0,5|Coje fundillo 1
2 |Sostiene la trasera 0,5 ) 0,5|Coje forro 2
3 |Coloca en la maquina 0,4] /./ 0,4|Colocar en la maquina 3
4 |iguala las piezas 12 1,2|lguala las piezas 4
5 |Cose 1,1 ‘\ 1,1|Cose 5
6 |Saca el producto 0,4 ‘\ e 0,4|Espera apoyada en la maquina 6
7 |Sostiene el fundillo 0,9 9 K 0,9|Coje el delantero 7
8 |Coloca en la maquina 0,4] )/ 0,4|Coloca en la maquina 8
9 [lguala las piezas 1,2 1,2|lguala las piezas 9
10 [Cose 1,3 ‘ ‘\ 1,3|Cose 10
11 [Saca el producto 0,4] .\ 0,4|Espera apoyada en la maquina 11
12 |Colaca enarea de piezas trabajadas 0,6 \. [} 0,6|Coloca en area de piezas trabajadas 12

Tiempo Minutos:_0,15 L 89| \ ( ) / 8,9 |Tiempo Minutos:_0,15
Observaciones:
Se eliminaron movimientos innecesarios al momento de igualar las piezas.

Elaborado por: Paez, D. (2020)

En el proceso de cerrado de fundillo propuesto (cuadro 6), las mejoras que se
propusieron fueron en la eliminacion de movimientos innecesarios al momento de
tomar las piezas puesto que creaban demoras en los procesos que generaban al

momento de igualar las piezas.
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En el diagrama propuesto muestra que se pudieron eliminar tres operaciones,
teniendo una reduccion de tiempo de 2.9 segundo, tomando en cuenta que el total

de tiempo empleado en este diagrama propuesto es de 8.9 segundos.

Pegado de eléstico de pierna

Diagrama actual

Cuadro 7. Diagrama bimanual actual pegado de elastico de pierna
DIAGRAMA BIMANUAL Hoja N°_1_de_2_ Diagrama N°:_1_ DISENO DE LA PIEZA

1)
ONFECCIONES -
ITA SIMBOLOGIA | IZQUIERDA | DERECHA o
Fecha: 06/07/2020 ACTIVIDAD  [Oper.| Tie. [Oper.| Tie. ) : ' -
El estudio Inicia: . Operacién 3| 16,7 2| 15,7
Método: Actual:__X__ Propuesto: ::) Transporte 1| 0.6l ol 00
Producto: Ropa interior para nifia marca "LINDA" D [espera ol oo] 2| 1
Elaborado por: David Paez v Sostener o| 00 0| 00
Tamafio del Lote: Totales 4 |173] 4 |173
o 2 | _MANO IZQUIERDA MANO DERECHA 2 o
& DESCRIPCION DE MOVIMIENTOS ] ] DESCRIPCION DE MOVIMIENTOS &
= MANO IZQUIERDA g £ MANO DERECHA =
: : o pvie=pw| : 5
1 [Coje interir armado 11 e | = 1,1|Espera apoyada en la maquina 1
2 |Coloca en la méquina 2 0,6 0,6|Coje el interior armado 2
3 |Cose 15,1 ‘\ 15,1|Cose 3
4 |Saca producto 0,5 ‘ K] 0,5|Espera apoyada en la méquina 4
Tiempo Minutos:_0,29 17,3 \ ( ) / 17,3 | Tiempo Minutos:_ 0,29

Observaciones:

Se obsen que la ubicacién de los interirores era la incorrecta al momento de realizar el trabajo
ya que solo ocupa una sola mano al iniciar a actividad

Elaborado por: Paez, D. (2020)

En el proceso de pegado de elastico de pierna (cuadro 7), el operador toma el
interior armado en el proceso de cerrado de fundillo, coloca sobre la maquina y
finaliza en el tacho correspondiente, en esta operaciéon se observé con la mano

derecha se mantiene inactiva al momento de iniciar el ciclo.

El diagrama actual de este proceso identificd cuatro operaciones en ambas manos

con un total de 17.3 segundos.
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Diagrama propuesto

Cuadro 8. Diagrama bimanual propuesto pegado de elastico de pierna

DIAGRAMA BIMANUAL

Hoja N°_2_de_2_ Diagrama N°:_2_

DISENO DE LA PIEZA

ONFECCIONES
DIANITA

\_Q_/

SIMBOLOGIA | IZQUIERDA | DERECHA
Fecha: 13/07/2020 ACTIVIDAD  [Oper.| Tie. |Oper.| Tie.
El estudio Inicia: i Operacion 3| 159 2| 154
Método: Actual:____ Propuesto:_ X__ :> Transporte 1] 0.2 1| 02
Producto: Ropa interior para nifia marca "LINDA" . Espera ol 00 1| 05|
Elaborado por: David Paez V Sostener ol 00l of o0
Tamaiio del Lote: Totales 4 |161| 4 |161
o . 2 | MANO IZQUIERDA MANO DERECHA > . o
& | DESCRIPCION DE MOVIMIENTOS | & % | DESCRIPCION DE MOVIMIENTOS | &
§ MANO IZQUIERDA § ‘ ::) . v ‘ ::) . v § MANO DERECHA §
1 [Coje interior armado 0,3] .\ 0,3[Coje el interior armado 1
2 |Coloca en la maquina 2 0,2] 0,2|Coloca en la maquina 2
3 |Cose 15,1 15,1|Cose 3
4 |Saca producto 0,5 ‘ K] 0,5|Espera apoyada en la maquina 4
Tiempo Minutos:_ 0,27 [16.1] 16,1 | Tiempo Minutos:_0,27

Observaciones:

Se procedi6 a una nueva ubicacion del interior armado para que de esa forma el trabajador
no pierda tiempo al momento de coger el interir con una sola mano

En este proceso propuesto (cuadro 8), se procedio a localizar una nueva ubicacion
del interior armado para que el operario tenga una menor distancia y no pierda

tiempo al momento de tomar la prenda armada la cual generaba demora en el

proceso.

En la propuesta presentada se puede observar que se conserva el mismo nimero de

operaciones pero con una reduccion de tiempo de 1.2 segundos, tomando en cuenta

Elaborado por: Paez, D. (2020)

que el total de tiempo empleado en este diagrama propuesto es de 16.1 segundos.
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Cerrado de costado de pierna

Diagrama actual

Cuadro 9. Diagrama bimanual actual cerrado de costado de pierna

DIAGRAMA BIMANUAL

Hoja N°__1 de_2_ Diagrama N°:_1_

DISENO DE LA PIEZA

%‘fg&%‘ff‘ KS SIMBOLOGIA | IZQUIERDA | DERECHA
Fecha: 06/07/2020 ACTIVIDAD Oper.| Tie. |Oper.| Tie.
El estudio Inicia: . Operacion 4| 38 5| a4
Método: Actual:__X__ Propuesto:____ :> Transporte 2| 19 3| 22
Producto: Ropa Interior para nifia marcca "LINDA" . Espera 2| 09 0] 00
Elaborado por: David Paez v Sostener ol 00l o 00
Tamafio del Lote: Totales 8 [ 66] 8 | 66
] . 2 | MANO IZQUIERDA | MANO DERECHA = . o
E DESCRIPCION DE MOVIMIENTOS ] ] DESCRIPCION DE MOVIMIENTOS %
§ MANO IZQUIERDA g, [ ) =) ) v [ ) = ) v g, MANO DERECHA §
1 |Espera apoyada en la maquina 0,6 Q [ J 0,6|Coje el interior 1
2 |Espera apoyada en la maquina 0,3] /‘ > 0,3|Lleva a mano izquierda 2
3 |lguala el costado de pierna 1,2] ( 1,2|lguala el costado de pierna 3
4 [Colocar en la maquina 0,5 > >. 0,5[Coloca en la maquina 4
5 [lguala el costado de piermna 1,2 1,2|lguala el costado de pierna 5
6 [Cose 1,1 1,1{Cose 6
7 |Saca el producto 0,3] ! : 0,3|Coje el producto 7
8 |Coloca en la mesa de la maquina 1,4 \. 1,4[Coloca en la mesa de la maquina 8
Tiempo Minutos:_0,11 | 66| 6,6 | Tiempo Minutos:_0,11

Observaciones:

Se obsen que la ubicacion del interior armado del procesos anterior estaba en una mala ubicacién, ya que el
operario solo ocupa una mano al momento de inciar.

En este proceso actual (cuadro 9), empieza tomando el interior armado con la mano
izquierda mientras que la mano derecha se mantiene apoyada en la maquina, una
vez finalizado se coloca en el tacho correspondiente; en este caso se observé que la

mano derecha se mantiene inactiva al iniciar la actividad.

El nimero de operaciones es de ocho para ambas manos con un tiempo de 6.6

segundos.

Elaborado por: Péez, D. (2020)
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Diagrama propuesto

Cuadro 10. Diagrama bimanual propuesto cerrado de costado de pierna

DIAGRAMA BIMANUAL

Hoja N°_2_de_2_ Diagrama N°:__2_

DISENO DE LA PIEZA

CONFECCIONES
* DIANITA

SIMBOLOGIA IZQUIERDA | DERECHA
Fecha:13/07/2020 ACTIVIDAD Oper.| Tie. |Oper.| Tie.
El estudio Inicia: . Operacion 4 31 4| 31
Método: Actual:____ Propuesto;__X__ :> Transporte 2| 18 2| 18
Producto: Ropa interior para nifia marca ""LINDA . Espera ol 0,0 0| 00
Elaborado por: David Paez V Sostener ol 00 o] 09
Tamafio del Lote: Totales 6 [49] 6 |49

|20

o . 2 | MANO IZQUIERDA MANO DERECHA > . o
E DESCRIPCION DE MOVIMIENTOS a a DESCRIPCION DE MOVIMIENTOS 5
§ MANO IZQUIERDA é . ::) . \ 4 . ::) . \ 4 § MANO DERECHA §
1 |Coje el interior 0,5] .\ 0,5|Coje el interior 1
2 |Coloca en la maquina 0,4 > 0,4|Coloca en la maquina 2
3 |lguala el costado de pierna 1,2] 1,2|lguala el costado de pierna 3
4 |Cose 1,1 ! 1,1|Cose 4
5 [Saca el producto 0,3 .'\ ‘\ 0,3|Coje el producto 5
6 [Coloca en la mesa de la maquina 1,4 \0 \. 1,4|Coloca en la mesa de la maquina 6
Tiempo Minutos:_0,08 | 49| 4,9 | Tiempo Minutos:_0,08

Observaciones:

Nueva ubicacién del interior armado para mayor facilidad del operario.

En este proceso (cuadro 10) se procedi6 a ubicar una nueva localizacion el interior
armado para lograr el acortamiento de la distancia que recorre las manos; con la

implementacién de este nuevo proceso se logro la eliminacién de los movimientos

Elaborado por: Paez, D. (2020)

innecesarios que causaban demoras.

La propuesta presenta una reduccion en el nimero de movimientos los cuales eran

de ocho y se lograron reducir a seis, de la misma manera se minimizo el tiempo a

4.9, teniendo una optimizacion de 1.2 segundos.
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Pegado de eléastico de cintura

Diagrama actual

Cuadro 11. Diagrama bimanual actual pegado elastico de cintura

DIAGRAMA BIMANUAL Hoja N°_1_de_2_ Diagrama N°:_1_ DISENO DE LA PIEZA
SIMBOLOGIA | IZQUIERDA | DERECHA

Fecha: 07/07/2020 ACTIVIDAD  |Oper.| Tie. |Oper.| Tie.

El estudio Inicia: . Operacion 3] 101] 2| 102

Método: Actual:__X__ Propuesto;____ :> Transporte ol 00l 1| 0.4

Producto: Ropa Interior para nifia marca "LINDA" . Espera 1 1.2 1| 05

Elaborado por: David Paez V Sostener 0| 00 0] 00

Tamafio del Lote: Totales 4 [113] 4 |113

o 2 | MANO IZQUIERDA MANO DERECHA < [e)
5 DESCRIPCION DE MOVIMIENTOS o a DESCRIPCION DE MOVIMIENTOS %
§ MANO IZQUIERDA § [ ) =) ) v [ ] = ) \ 4 E MANO DERECHA §
1 |Espera apoyada en la maquina 1,2] | © .\ 1,2|Coje interior 1
2 |Coje el interior armado 0,6 /. 0,6/|Coloca en la maquina 2
3 |Cose 9,0] .< 9,0(Cose 3
4 |Saca el producto 0,5 ‘ " e 0,5|Espera apoyada 4

Tiempo Minutos:_0,19 [11.3] \ ( ) / 11,3 | Tiempo Minutos:_0,19

Observaciones:

Se obsen® que la ubicacion de los interirores era la incorrecta al momento de realizar el trabajo
ya que solo ocupa una sola mano al iniciar a actividad

Elaborado por: Paez, D. (2020)

En el proceso de pegado de elastico de pierna (cuadro 11), el operador toma el
interior armado, coloca sobre la maquina y finaliza colocando en el tacho
correspondiente, en esta operacion se observé que la mano derecha se mantiene
inactiva al momento de iniciar el ciclo; ademas que los interiores deben estar
colocados en pila para tomar de forma mas eficiente el producto y colocarlo en la

maquina evitando la demora al no estar ordenado.

El nimero de movimientos actuales para realizar esta operacion es de cuatro, con
un tiempo empleado de 11.3 segundos, se logro identificar movimientos

innecesarios para esta actividad.
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Diagrama propuesto

Cuadro 12. . Diagrama bimanual propuesto pegado eléstico de cintura

DIAGRAMA BIMANUAL

Hoja N°_2_de_2_ Diagrama N°:_2_

DISENO DE LA PIEZA

: CONFECCIONES

ITA SIMBOLOGIA IZQUIERDA | DERECHA
Fecha: 15/07/2020 ACTIVIDAD  [Oper.| Tie. |Oper.| Tie.
El estudio Inicia: i Operacién 3] 9,8 2| 9,3
Método: Actual:____ Propuesto:__X__ :> Transporte 1| o2 1 02
Producto: Ropa Interir para nifia marca "LINDA" . Espera 0| 00 1| 05
Elaborado por: David Paez v Sostener o[ 0,0 o| 0,0
Tamafio del Lote: Totales 4 [100] 4 [100

o . 2 | MANO IZQUIERDA MANO DERECHA > . o
5 DESCRIPCION DE MOVIMIENTOS a a DESCRIPCION DE MOVIMIENTOS 5
§ MANO IZQUIERDA é ‘ ::) . v ‘ ::) . v § MANO DERECHA §
1 |Coje interior armado 0,3] .\ 0,3|Coje el interior armado 1
2 |Coloca en la maquina 2 0,2] >O >. 0,2|Coloca en la maquina 2
3 [Cose 9,0] ( 9,0(Cose 3
4 |Saca producto 0,5 ‘ Bl 0,5|Espera apoyada en la maquina 4
Tiempo Minutos:_0,17 [10.0] \ ( ) / 10,0 | Tiempo Minutos:_0,17

Observaciones:

Se procedi6 a una nueva ubicacion del interior armado para que de esa forma el trabajador no pierda tiempo

al momento de coger el interir con una sola mano

Elaborado por: Paez, D. (2020)

En este proceso propuesto (cuadro 12), se procedié a localizar una nueva ubicacion
del interior armado asi como su ubicacién en pilas ordenadas de forma unitaria para

que de esa forma el trabajador no pierda tiempo al momento de tomar la prenda con

una sola mano que generaba demora en el proceso.

Se conserva el mismo nimero de movimientos para esta propuesta, logrando

reducir el tiempo a 10 segundos, optimizando 1.3 segundo de esta operacion.
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Cerrado de costado de cintura

Diagrama actual

Cuadro 13. Diagrama bimanual actual cerrado costado de cintura

DIAGRAMA BIMANUAL Hoja N°_1 _de_2_ Diagrama N°:_1_ DISENO DE LA PIEZA
ONFECCIIO’II:J KS SIMBOLOGIA | IZQUIERDA | DERECHA

Fecha: 08/07/2020 ACTIVIDAD Oper.| Tie. |Oper.| Tie.

El estudio Inicia: . Operacién 4| a2 6| 55

Método: Actual:__X__ Propuesto:_____ ::> Transporte 2| 18 4| 25

Producto: Ropa Interior para nifia marca "LINDA" . Espera ol 00 ol 0,0

Elaborado por: David Paez v Sostener 4| 2,0 ol 00

Tamafio del Lote: Totales 10 [ 80| 10 [ 80

o B > MANO IZQUIERDA MANO DERECHA 2 . o
ﬁ DESCRIPCION DE MOVIMIENTOS 0 0 DESCRIPCION DE MOVIMIENTOS 5
§ MANO IZQUIERDA E . ::) . \ 4 . ::) . v E MANO DERECHA §
1 |Espera apoyada en la maquina 0,6 .\ 0,6[Coje el interior 1
2 |Espera apoyada en la maquina 0,3] /L >. 0,3|Lleva a mano izquierda 2
3 |lguala el costado de pierna 1,3 Q< 1,3|lguala el costado de pierna 3
4 |Coloca en la maquina 0,5 > 0,5|Coloca en la maquina 4
5 |lguala el costado de pierna 1,2 | ( 1,2|Ilguala el costado de pierna 5
6 |Sostiene la preda 0,7| \’ 0,7|Coje la etiqueta del interior 6
7 |Sostiene la preda 0,4 /‘ 0,4|Coloca en el interior igualado 7
8 |Cose 1,4 1,4|Cose 8
9 |Saca el producto 0,3| ‘\ ‘\ 0,3|Coje el interior 9
10 [Coloca en la mesa de la maquina 1,3 1,3|Coloca en la mesa de la maquina 10

Tiempo Minutos:_0,13 | 8.0 | \ ( ) / 8,0 | Tiempo Minutos:_0,13

Observaciones:

Se obsen® que la ubicacién del interior armado del procesos anterior estaba en una mala ubicacién,ya que el
operario solo ocupa una mano al omento de inciar.

Elaborado por: Péaez, D. (2020)

Este proceso (cuadro 13) inicia tomando el interior armado con la mano izquierda
mientras que la mano derecha se mantiene apoyada en la maquina hasta el momento
que iguala y coloca la etiqueta en el interior, una vez finalizado se coloca en el tacho
correspondiente; en este caso se observé que la mano derecha se mantiene inactiva
al iniciar la actividad, de la misma manera existe una demora de tiempo porque la

prenda interior se encuentra en desorden y la misma debe ser primero igualada.

Se logré identificar un total de diez movimientos para realizar esta operacion,

obteniendo un tiempo de ocho segundos.
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Diagrama propuesto

Cuadro 14. Diagrama bimanual propuesto cerrado costado de cintura

DIAGRAMA BIMANUAL Hoja N°_2_de_2_ Diagrama N°:_2_
% CONFECCIONES
SIMBOLOGIA | IZQUIERDA | DERECHA
Fecha:16/07/2020 ACTIVIDAD  |Oper.| Tie. |Oper.| Tie.
El estudio Inicia: . Operacion 4| 33| 5| 4,0
Método: Actual:____ Propuesto:__X__ :9 Transporte 2| 17 3| 21
Producto:Ropa Interior para nifia marca "LINDA" D |espera 0| 00 0| 00
Elaborado por: David Paez v Sostener 2| 11 0] 00
Tamaiio del Lote: Totales 8 |61] 8 |61
o 2 | _MANO IZQUIERDA MANO DERECHA 2 o
% DESCRIPCION DE MOVIMIENTOS a %] DESCRIPCION DE MOVIMIENTOS 5
§ MANO IZQUIERDA é . ::) . v . ::) . v é MANO DERECHA §
1 |Coje el interior 0,5| @ [N 0,5(Coje el interior 1
2 |Coloca en la maquina 0,4 > 0,4|Coloca en la maquina 2
3 |lguala el costado de cintura 1,1 ( 1,1|lguala el costado de cintura 3
4 [Sostiene la prenda 0,7 \’ ‘\ 0,7|Coje la etiqueta del interior 4
5 |Sostiene la prenda 0,4 /‘ > 0,4|Coloca en el interior igualado 5
6 [Cose 1,4 1,4|Cose 6
7 |Saca el interior 0,3 ‘ ‘\ 0,3|Coje el interior 7
8 |Coloca en la mesa de la maquina 1,3] \. \. 1,3|Coloca en la mesa de la maquina 8
Tiempo Minutos:_0,10 6,1 \ ( ) / 6,1 |Tiempo Minutos:_0,10
Observaciones:
Se tiene una nueva ubicacién del interior armado para mayor facilidad del operario.

Elaborado por: Paez, D. (2020)

En el proceso propuesto (cuadro 14) se procedi6 a ubicar en una nueva localizacion
el interior apilado de forma unitaria y a la vez igualado para lograr la reduccion de
la distancia y tiempo que recorre las manos y con eso se obtuvo la eliminacién de

los movimientos innecesarios que causaban retraso en el proceso.

En la propuesta presentada se logra reducir los movimientos de diez a ocho con una
optimizacion de tiempo de 1.9 segundos, logrando tener un tiempo de 6.1 para

realizar este proceso.

Resultados esperados

Una vez aplicados los métodos de estudio como son los tiempos y movimientos

basados en la aplicacién de los diagramas bimanuales para cada uno procesos de
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elaboracion de la linea de ropa interior de nifia, se establecieron los tiempos
requeridos para la produccion de un cierto nimero de unidades; por consiguiente se
propusieron tiempos estandar, los cuales se detallan mas adelante. En el transcurso
de la obtencion de todos los datos en las operaciones se procurd trabajar con
decimales con la finalidad de asegurar la proximidad con la realidad de las
actividades, si desechar la informacion obtenida en los tiempos, es decir, se trabajé
con la toma de los tiempos en minutos, segundos y centésimas de segundos

dependiendo para cada uno de los procesos.

Otros resultados que se obtuvieron dentro de los procesos se baso en la observacion
y en el andlisis de cada una de las prendas que fueron procesadas, para cada
actividad se consideraron los nimeros de procesos y partiendo de ese analisis se
fueron determinando las causas en la demora de tiempo y los efectos que se

producen dentro de la cadena de produccion o confeccion de la prenda.

Finalmente, se utilizé un formato estandar basados en célculos establecidos para la
toma de pruebas con el objetivo de presentar informacién que pueda ser evidenciada
y leida por la propietaria y empleados de la empresa Confecciones Dianita,
permitiendo con esto que se puedan tomar decisiones a corto plazo en la confeccion

de cada una de las prendas.

Partiendo de toda la informacion obtenida en cada uno de los procesos para la
confeccion de la prenda interior, se establecié diferentes resultados como son: la
correcta ubicacion de los puestos de trabajo los cuales permitiran una correcta
continuidad en la linea de produccién de la ropa interior; considerar que los
operarios sean polifuncionales, es decir, que estén en la capacidad de desarrollar
diferentes actividades propios de cada proceso; la utilizacién de la maquinaria
incide en la produccion de la prenda puesto que la misma debe ser operada de forma

fluida, garantizando con esto que la prenda sea confeccionada de manera adecuada
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y que no genere tiempo de demora por falta de continuidad o de manejo en la

misma.

En lo referente al analisis que se realizaron los diferentes movimientos dentro de
los procesos, es de vital importancia tomar en consideracion los diagramas que
fueron desarrollados los cuales presentan las mejoras respectivas en donde se
incorporaron actividades que reduzcan los procesos en donde existia un mayor

tiempo de demora, asi como la mejora en los tiempos de transporte de la prenda.

Tiempos estandar propuestos

A continuacion se presentan los nuevos tiempos estandar en la empresa
Confecciones Dianita, los mismo que fueron medidos dentro de cada una de las
operaciones en la fase de produccion; permitiendo incrementar la produccion y

eficiencia del personal.

Tabla 13. Calculo del tiempo estandar - Método estadistico

obs,:rr\?éc?gnes 2x 2x"2 n n'" | Resultado
11,8 118,6 139,24 40 10 0,57329894
11,7 136,89
12 144
115 132,25
12,3 151,29
12 144
12,1 146,41
11,7 136,89
11,8 139,24
11,7 136,89
1407,1

Elaborado por: Péaez, D. (2020)
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Cerrado de fundillo

Tabla 14. Calculo del nimero de observaciones

Nro. De
observaciones

Rango

Media aritmética

Cociente

Nro. Obsr.
Realizadas

8,9
9
9

91

8,9

9,3
9

8,9

8,9

91

90,1

0,4

9,01

0,04439512

Elaborado por: Paez, D. (2020)

Tabla 15. Célculo del tiempo estandar

Tiempo - =
Observacion ]:"I'ienfpo. Bz LC prl:llmed.iotpor Tie[;l?; ) l:::::ldp.i;u T'l:i::f;d;;?l
(Te) elemental (Tt) (Ttc)
g9
1 Sumatoria
observaciones 1 8.9 8,455 8.87775 8.87775
89
LC: Lecturas contundentes Valor : Valor
atribuido Suplementos | Frecuencia estindar
95 5% 1 100
Elaborado por: Paez, D. (2020)
Pegado de elastico de pierna
Tabla 16. Calculo del nimero de observaciones
Nro. de Media . Nro. Obser.
. Rango o Cociente .
observaciones aritmeética Realizadas

16,1
16,1
16,3
16,5
16,2

16,1 0,4 16,2 0,02 1
16,1
16,3
16,2
16,1
162
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Tabla 17. Calculo del tiempo estandar

Tiempo

Tiempo

. Tiempo de h Tiempo normal A Tiempo total
o obzervaciones Lc :mmed‘.l;](];c; (Tm) el:::let‘:lld(‘}t) concedido (Ttc)
16,1
1 Sumatoria 16,1 15,295 16,060 16,060
observaciones
16,1 1
LC: Lecturas contundentes Valor atribuido | Suplementos Frecuencia Valor estindar
95 5% 1 100
Cerrado de costado de pierna
Tabla 18. Célculo del nimero de observaciones
Nro. De Media . Nro. Obsr.
: Rango N Cociente .
observaciones aritmética Realizadas
4,9
4,9
5
51
5,3
50 04 5,01 0,08 1
4,9
4,9
5
51
50,1
Elaborado por: Paez, D. (2020)
Tabla 19. Célculo del tiempo estandar
ca Tiempo de Tiempo promedio por | Tiempo normal | Tiempo concedido | Tiempo total
Observacién observaciones Lc elemento (Te) (Tm) elemental (Tt) |concedido (Ttc)
49
1 Sumatoria 1 490 4655 489 489
observaciones
49
LC: Lecturas contundentes Valor .;tsribuido Sll])l{;l:l:mtﬂs Freculenc'ia Yalarleus;éndar

Elaborado por: Paez, D. (2020)
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Pegado de eléastico de cintura

Tabla 20. Calculo del nimero de observaciones

Nro. De
observacio

nes

Rango

Media
aritmética

Cociente

Nro. Obsr.
Realizadas

10

10,1

10

10

10

10,2

10,6

10,5

10

10

101,4

0,6

10,14

0,06

Tabla 21. Célculo del tiempo estandar

Ohservacion

Tiempo de
observaciones

LC

Tiempo
promedio por
elemento (Te)

Tiempo
normal (Tn)

Tiempo
concedido
elemental (Tt)

Tiempo total
concedido (Ttc)

10

Sumatoria
observaciones

10

10 9.5

9.973

9.973

LC: Lecturas contundentes

Valor atribuido | Suplementos

Frecuencia

Valor estindar

Cerrado de costado de cintura

93 3%

1

100

Tabla 22. Calculo del nimero de observaciones

Nro. De
observaciones

Rango

Media
aritmética

Cociente

Nro. Obsr.
Realizadas

6,1

6,1

6,2

6,1

6,4

6,3

6,3

6,1

6,1

6,2

61,9

0,3

6,19

0,05

Elaborado por: Paez, D. (2020)
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Tabla 23. Calculo del tiempo estandar

LC: Lecturas contundentes

= Tiempo promedio | . Tiempo =
T d T al T total
Ohservacién 1empr:l © LC por elemento B concedido 1em].)n p
obzervaciones (Tm) concedido (Ttc)
(Te) elemental (Tt)
8
1 S 1 8.00 7.600 7.98 798
ohservaciones
8
Valor atribuido | Suplementos Frecuencia | Valor estindar

95

3%

1

100

Realizado el célculo de los tiempos estandar propuestos, se fijaron nuevos tiempos
de demora en cada uno de los procesos de la fase de produccion de la ropa interior,
con la finalidad de conocer los tiempos reales que se demora cada proceso; de la
misma manera se realizd la socializacion de estos tiempos a la propietaria de la

empresa Confecciones Dianita con el objetivo de implementar estos nuevos tiempos

y mejorar de esta manera la produccion.

De la misma manera se trabajo con los mismos indicadores que al inicio del estudio

se plantearon con el modelo anterior, y es a partir de los indicadores se pudieron

generar nuevos valores en los resultados.

Diagramas bimanuales

Los diagramas bimanuales que se presentan a continuacion son el resultado de la
comparacion del diagrama bimanual actual y el propuesto de las operaciones tanto

en los tiempos y movimientos que realizan las operarios en la fase de confeccion de

la prenda interior.
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Cerrado de fundillo

Tabla 24. Calculo de la economia - Cerrado de fundillo

ONFECCIONES ) ;
DIANITA CALCULO DE LAECONOMIA DIAGRAMA BIMANUAL
Actual Propuest. | Economia Actual Propuest. | Economia
SIMBOLOGIA | IZQUIERDA | IZQUIERDA | IZQUIERDA DERECHA DERECHA DERECHA
ACTIVIDAD Operaciones [Operaciones % Operaciones [Operaciones %
‘ Operacién 9,0 7,0 -22,2% 9,0 8,0 -11,1%
|:> Transporte 4,0 3,0 -25,0% 4,0 2,0 -50,0%
. Espera 0,0 0,0 100,0% 2,0 2,0 0,0%
W |sostener 20 2,0 0,0% 0,0 0,0 100,0%
Totales 15,0 12,0 -20,0% 15,0 12,0 -20,0%
Actual Propuest. | Economia Actual Propuest. | Economia
SIMBOLOGIA | IZQUIERDA | IZQUIERDA | IZQUIERDA DERECHA DERECHA DERECHA
ACTIVIDAD Tiempo Tiempo % Tiempo Tiempo %
‘ Operacién 8,5 6,1 -28,2% 9,1 7.1 -22,0%
I:> Transporte 1,9 1,4 -26,3% 1,9 1,0 -47,4%
. Espera 0,0 0,0 100,0% 0,8 0.8 0,0%
W |sostener 14 14 0.0% 00 oof  1000%
Totales 11,8 8,9 -24,6% 11,8 8,9 -24,6%

Elaborado por: Paez, D. (2020)

En el calculo de la economia del cerrado del fundillo Tabla 24 se puede observar la
optimizacion tanto en tiempos y movimientos de la mano izquierda y derecha del
operario; en el diagrama bimanual actual en la mano izquierda se tiene un total de
9 operaciones con un tiempo de 8.5s, 4 transporte con un tiempo de 1.9 s, 0 espera
y 2 sostener con un tiempo de 1.4s dando un total de 15 procesos con un tiempo
total de 11.8 s; en la mano derecha se obtiene un total de 9 operaciones con un
tiempo de 9.1s , 4 transporte con un tiempo de 1.9 s, 2 esperas con un tiempo de 0.8

s y 0 sostener teniendo como resultado 15 operaciones con un tiempo total de 11.8s

Una vez aplicado el diagrama bimanual propuesto se obtuvieron los siguientes
resultados: en la mano izquierda 7 operaciones con un tiempo de 6.1 s, 3 transporte
con un tiempo de 1.4 s, 0 espera y 2 sostener con un tiempo de 1.4s dando como
resultado un total de 12 operaciones con un tiempo total de 8.9 s; en lamano derecha

8 operaciones con un tiempo de 7.1 s, 2 transporte con un tiempo de 1 s, 2 espera
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con un tiempo de 0.8 s y 0 sostener teniendo un resultado de 12 operaciones con un
tiempo total de 8.9 s.

Como conclusién se puede decir que los procesos se optimizaron en la mano
izquierda con la eliminacion de 2 operaciones con una reduccion de tiempo de 2.4s,
1 transporte con una reduccion de tiempo de 0.5 s, 0 esperas y sostener se mantuvo;
mientras que en la mano derecha se eliminaron 1 operacion con una reduccion de
tiempo de 2s, 2 transportes con una reduccion de tiempo de 2 s, se mantuvieron las
2 esperas y 0 sostener; teniendo un total de  -20% en operacion y un -24.6% en

tiempo, de economia u optimizacion de los procesos.

Pegado de elastico de pierna

Tabla 25. Célculo de la economia - Pegado de elastico de pierna

ONFECCIONES < A
DIANITA CALCULO DE LA ECONOMIA DIAGRAMA BIMANUAL

Actual Propuest. | Economia Actual Propuest. | Economia
SIMBOLOGIA | IZQUIERDA | IZQUIERDA | IZQUIERDA DERECHA DERECHA DERECHA
ACTIVIDAD Operaciones |Operaciones % Operaciones |Operaciones %
. Operacion 3,0 3,0 0,09 2,0 2,0 0,0%
|:> Transporte 1,0 1,0 0,09 0,0 1,0 100,0%
D |espera 0,0 00 100,0% 20 10 -50,0%
W |sostener 00 00 100,09 00 00|  1000%
Totales 4,0 4,0 0,0% 4,0 4,0 0,0%
Actual Propuest. | Economia Actual Propuest. | Economia
SIMBOLOGIA | IZQUIERDA | IZQUIERDA | IZQUIERDA DERECHA DERECHA DERECHA
ACTIVIDAD Tiempo Tiempo % Tiempo Tiempo %
i Operacién 16,7 159 -4,8% 15,7 154 -1,9%
|:> Transporte 0,6 0,2 -66,7% 0,0 0,2 100,0%
. Espera 0,0 0,0] 100,0% 1,6 05 -68,8%
W [sostener 00 00  100,0% 00 00|  1000%
Totales 17,3 16,1 -6,9% 17,3 16,1 -6,9%

Elaborado por: Paez, D. (2020)

En el calculo de la economia de la puesta de elastico de pierna Tabla 25 se puede
observar la optimizacion tanto en tiempos y movimientos de la mano izquierda y
derecha del operario; en el diagrama bimanual actual en la mano izquierda se tiene
un total de 3 operaciones con un tiempo de 16.7 s, 1 transporte con un tiempo de

0.6, 0 espera y 0 sostener dando un total de 4 operaciones con un tiempo total de
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17.3 s; en la mano derecha se obtiene un total de 2 operaciones con un tiempo de
15.7 s, O transporte, 2 esperas con un tiempo de 1.6 s y 0 sostener teniendo como

resultado 4 operaciones con un tiempo total de 17.3 s.

Una vez aplicado el diagrama bimanual propuesto se obtuvieron los siguientes
resultados: en la mano izquierda 3 operaciones con un tiempo de 15.9 s, 1 transporte
con un tiempo de 0.2 s, 0 espera y 0 sostener dando como resultado un total de 4
operaciones con un tiempo total es 16.1 s; en la mano derecha 2 operaciones con un
tiempo de 15.4s , 1 transporte con un tiempo de 0.2 s, 1 espera con un tiempo de
0.5 s y 0 sostener teniendo un resultado de 4 operaciones con un tiempo total de
16.1s.

Como conclusion se puede decir que los procesos se optimizaron, en la mano
izquierda y derecha se mantuvieron el mismo numero de operaciones pero se redujo

el tiempo en un total de -6.9% de economia u optimizacion de los procesos

Cerrado de costado de pierna

Tabla 26. Célculo de la economia - Cerrado de costado de pierna

ONFECCIONES ;
DIANITA CALCULO DE LA ECONOMIA DIAGRAMA BIMANUAL

Actual Propuest. | Economia Actual Propuest. | Economia
SIMBOLOGIA IZQUIERDA | IZQUIERDA | IZQUIERDA DERECHA DERECHA DERECHA
ACTIVIDAD Operaciones |[Operaciones % Operaciones |Operaciones %
. Operacion 4,0 4,0 0,0% 5,0 4,0 -20,0%
|:> Transporte 2,0 2,0 0,0% 3,0 2,0 -33,3%
. Espera 2,0 0,0 0,0% 0,0 0,0 100,0%
W [sostener 00 00|  100,0% 00 00|  1000%
Totales 8,0 6,0 -25,0% 8,0 6,0 -25,0%
Actual Propuest. | Economia Actual Propuest. | Economia
SIMBOLOGIA IZQUIERDA | IZQUIERDA | 1ZQUIERDA DERECHA DERECHA DERECHA
ACTIVIDAD Tiempo Tiempo % Tiempo Tiempo %
i Operacion 3,8 31 -17,6% 4,4 31 -28,9%
|:> Transporte 1,9 1,8 -5,3% 2,2 1,8 -18,2%
. Espera 0,9 0,0 0,0% 0,0 0,0 100,0%
W [sostener 00 00|  100,0% 00 00|  100,0%
Totales 6,6 4,9 -25,3% 6,6 4,9 -25,3%

Elaborado por: Péaez, D. (2020)
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En el calculo de la economia de cierre de costado de pierna Tabla 26 se puede
observar la optimizacion tanto en tiempos y movimientos de la mano izquierda y
derecha del operario; en el diagrama bimanual actual en la mano izquierda se tiene
un total de 4 operaciones con un tiempo de 3.8 s, 2 transporte con un tiempo de 1.9
s, 2 espera con un tiempo de 0.9 s y 0, dando un total de 8 procesos con un tiempo
total de 6.6s; en la mano derecha se obtiene un total de 5 operaciones con un tiempo
de 4.4s, 3 transporte con un tiempo de 2.2 s, 0 esperas y 0 sostener teniendo como

resultado 8 operaciones con un tiempo total de 6.6s

Una vez aplicado el diagrama bimanual propuesto se obtuvieron los siguientes
resultados: en la mano izquierda 4 operaciones con un tiempo de 3.1 s, 2 transporte
con un tiempo de 1.8 s, 0 espera y 0 sostener, dando como resultado un total de 6
operaciones con un tiempo total de 4.9 s; en la mano derecha 4 operaciones con un
tiempo de 3.1 s, 2 transporte con un tiempo de 1.8 s, 0 espera y 0 sostener teniendo

un resultado de 6 operaciones con un tiempo total de 4.9 s.

Como conclusién se puede decir que los procesos se optimizaron en la mano
izquierda con las mismas 4 operacién con una reduccién de tiempo de 0.7 s, 0
transporte con una reduccion de tiempo de 0.1 s, O esperas y 0 sostener; mientras
que en la mano derecha con la eliminacion de 1 operacion con una reduccion de
tiempo de 1.3 s, 1 transporte con una reduccion de tiempo de 0.4 s, 0 esperay 0
sostener; teniendo un total de -25% en operaciones y un -25.3% en tiempo de

economia u optimizacion de los procesos.
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Pegado de eléastico de cintura

Tabla 27. Célculo de la economia - Pegado de elastico de cintura

DIANITA  CALCULO DE LA ECONOMIA DIAGRAMA BIMANUAL
Actual Propuest. | Economia Actual Propuest. | Economia
SIMBOLOGIA | IZQUIERDA | IZQUIERDA | IZQUIERDA DERECHA DERECHA DERECHA
ACTIVIDAD Operaciones |Operaciones % Operaciones |Operaciones %
. Operacion 3,0 3,0 0,0% 2,0 2,0 0,0%
=) |Transporte 00 10 100,0% 10 10 0,0%
. Espera 1,0 0,0 0,0% 1,0 1,0 0,0%
v Sostener 0,0 0,0 100,099 0,0 0,0 100,099
Totales 4,0 4,0 0,0% 4,0 4,0 0,0%
Actual Propuest. | Economia Actual Propuest. | Economia
SIMBOLOGIA | IZQUIERDA | IZQUIERDA | IZQUIERDA DERECHA DERECHA DERECHA
ACTIVIDAD Tiempo Tiempo % Tiempo Tiempo %
. Operacion 10,1 9,8 -3,09% 10,2 9,3 -8,8%
|:> Transporte 0,0 0,2 100,0% 0,6 0,2 -66,7%
. Espera 12 0,0 0,0% 05 0,5 0,0%
v Sostener 0,0 0,0 100,099 0,0 0,0 100,099
Totales 11,3 10,0 -11,5% 11,3 10,0 -11,5%

Elaborado por: Paez, D. (2020)

En el célculo de la economia de la puesta de elastico de cintura Tabla 27 se puede
observar la optimizacion tanto en tiempos y movimientos de la mano izquierda y
derecha del operario; en el diagrama bimanual actual en la mano izquierda se tiene
un total de 3 operaciones con un tiempo de 10.1 s, O transporte, 1 espera con un
tiempo de 1.2s y 0 sostener dando un total de 4 operaciones con un tiempo total de
11.3 s ; en la mano derecha se obtiene un total de 2 operaciones con un tiempo de
10.2 s, 1 transporte con un tiempo de 0.6 s, 1 esperas con un tiempo de 0.6 sy 0
sostener teniendo como resultado 4 operaciones con un tiempo total de 11.3s.

Una vez aplicado el diagrama bimanual propuesto se obtuvieron los siguientes
resultados: en lamano izquierda 3 operaciones con un tiempo de 15.9 s, 1 transporte
con un tiempo de 0.2 s, 0 espera y 0 sostener dando como resultado un total de 4
operaciones con un tiempo total es 16.1 s; en la mano derecha 2 operaciones con un

tiempo de 15.4s, 1 transporte con un tiempo de 0.2 s, 1 espera con un tiempo de
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0.5 s y 0 sostener teniendo un resultado de 4 operaciones con un tiempo total de
16.1s.

Como conclusion se puede decir que los procesos se optimizaron, en la mano
izquierda y derecha se mantuvieron el mismo nimero de operaciones, pero se

redujo el tiempo en un total de -11.5% de economia u optimizacién de los procesos

Cerrado de costado de cintura

Tabla 28. Calculo de la economia — Cerrado de costado de cintura

COFRETIAS  CALCULO DE LA ECONOMIA DIAGRAMA BIMANUAL

Actual Propuest. | Economia Actual Propuest. | Economia
SIMBOLOGIA IZQUIERDA IZQUIERDA IZQUIERDA DERECHA DERECHA DERECHA
ACTIVIDAD Operaciones [Operaciones % Operaciones |Operaciones %
‘ Operacion 4,0 4,0 0,0% 6,0 5,0 -16,79%
IZ:) Transporte 2,0 2,0 0,0% 4,0 3,0 -25,09%
. Espera 0,0 0,0 100,094 0,0 0,0 100,0%
W |sostener 40 2,0 -50,004 0,0 0,0 100,09
Totales 10,0 8,0 -20,0% 10,0 8,0 -20,0%
Actual Propuest. | Economia Actual Propuest. | Economia
SIMBOLOGIA IZQUIERDA IZQUIERDA IZQUIERDA DERECHA DERECHA DERECHA
ACTIVIDAD Tiempo Tiempo % Tiempo Tiempo %
i Operacion 4,2 3.3 -21,4% 55 4,0 -27,3%
|:> Transporte 1,8 1,7 -5,699 25 2,1 -16,0%9
. Espera 0,0 0,0 100,0% 0,0 0,0 100,0%
W |sostener 20 11 -45,094 0,0 0,0 100,09
Totales 8,0 6,1 -23,8% 8,0 6,1 -23,8%

Elaborado por: Paez, D. (2020)

En el calculo de la economia de cierre de costado de pierna Tabla 28 se puede
observar la optimizacion tanto en tiempos y movimientos de la mano izquierda y
derecha del operario; en el diagrama bimanual actual en la mano izquierda se tiene
un total de 4 operaciones con un tiempo de 4.2 s, 2 transporte con un tiempo de 1.8
s, 0 espera y 4 sostener con un tiempo de 2 s, dando un total de 10 procesos con un
tiempo total de 8 s; en la mano derecha se obtiene un total de 6 operaciones con un
tiempo de 5.5 s, 4 transporte con un tiempo de 2.5's, 0 esperas y 0 sostener teniendo

como resultado 10 operaciones con un tiempo total de 8 s
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Una vez aplicado el diagrama bimanual propuesto se obtuvieron los siguientes
resultados: en la mano izquierda 4 operaciones con un tiempo de 3.3 s, 2 transporte
con un tiempo de 1.7 s, 0 espera y 2 sostener con un tiempo de 1.1 s, dando como
resultado un total de 8 operaciones con un tiempo total de 6.1 s; en la mano derecha
5 operaciones con un tiempo de 4 s, 3 transporte con un tiempo de 2.1's, 0 espera 'y
0 sostener teniendo un resultado de 8 operaciones con un tiempo total de 6.1s s.

Como conclusion se puede decir que los procesos se optimizacion en la mano
izquierda con las mismas 4 operaciones con una reduccion de tiempo de 0.9 s, 0
transporte con una reduccion de tiempo de 0.1 s, 0 espera y 2 sostener con una
reduccion de tiempo de 2 s; mientras que en la mano derecha con la eliminacion de
1 operacién con una reduccion de tiempo de 1.5 s, 1 trasporte con una reduccion de
tiempo de 0.4 s, 0 espera y 0 sostener; teniendo un total de -20% en operaciones y

un -23.8% en tiempo de economia u optimizacion de los procesos

Cronograma de actividades

Cuadro 15. Cronograma de Actividades

CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES

- Tiempo/Mes
CONFECCIONES
DIANITA 5020
Descripcion de las Mes | Mes | Mes | Mes | Mes | Mes | Mes | Mes Mes
Actividades 1 2 3 4 5 6 7 8 9
1 |Presentacion de la| X
propuesta a Gerencia
Entrega de la
2 . X
documentacion de la
propuesta
3 Socializacion de la X
propuesta al personal
Entrega de Formatos de
4 ) X
Registros y Control de
Procesos
Capacitacion de los
5 ! ; X
diagramas bimanuales al
Personal de la empresa
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6 |Aplicacion de los X X
diagramas bimanuales
7 | Ubicacion de rotulado en X X
cada puesto de trabajo
8 | Control de los diagramas X X
bimanuales (mensual)
9 |Verificacion de la X X X
Propuesta
Elaborado por: Péaez, D. (2020)
Anélisis de Costos
En la Tabla 29, se detalla el costo de la presente propuesta.
Tabla 29. Andlisis de costo del presente estudio
COSTO E IMPLEMENTACION
L, Precio . Precio
Descripcion Unitario (§) Cantidad Total
Propuesta
e Aprobacidon de la propuesta
por parte de Gerencia para la 50 1 50
implementacion en la
empresa
e Rotulado de diagramas
bimanuales para cada puesto 25 5 125
de trabajo en formato A3
Capacitacion (Logistica)
e Socializacion de la 100 11 1.100
propuesta
Manuales (Material Fisico)
e Disefio
e Formatos 190 8 1.520
e Impresién
Subtotal 2.795.00
Imprevistos 10% 279.50
Costo Total 3074.50

Elaborado por: Paez, D. (2020)
Fuente: Investigacién Directa
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En la Tabla 30 se representa el costo de los materiales de oficina utilizados para
la implementacion de la propuesta.

Tabla 30. Implementacion de la propuesta

COSTOS DE LA IMPLEMENTACION DE LA PROPUESTA

Descripcion P. Unitario | Cantidad P.
Total
Impresion de la hojas de Diagrama de $0,25 1 $0.25
procesos
Copias de Hojas de Diagramas de proceso $0,20 1 $0,20
Carpetas para Archivar $1,20 5 $6,00
Impresiones de hojas de proceso a color $0,20 1 $0,20
Copias de hojas de procesos $0,10 1 $0,10
Protectores plasticos de las hojas del manual $0,35 25 $8,75
Impresiones de registro a color $0,20 1 $0,20
Copias de hojas del registro $0,10 1 $0,10
Protectores Plasticos de hojas de registros $0.30 30 $9,00
Archivador pléasticos de hojas $5.00 1 $5,00
Refrigerios $4,00 3 $12,00
Total $35,64

Elaborado por: Péez, D. (2020)
Fuente: Investigacién Directa
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CAPITULO IV

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Conclusiones

Por medio del calculo del tiempo estandar se pudo evidenciar los tiempos
gue se demora en confeccionar una prenda intima de vestir, en este caso se
realizd un plan piloto para calcular el nmero de observaciones mediante el
uso del célculo matematico y para su respectiva comprobacion el método
estadistico, es decir, en la empresa Confecciones Dianita se procedio con la
identificacion de todos los procesos entre ellos el tiempo real que se demora
el operario en realizar un proceso.

Por medio de los diagramas bimanuales se pudo determinar todos los
movimientos que realiza el operario con ambas manos, de la misma manera
el tiempo en que se demora en realizar dicho proceso, en la empresa
Confecciones Dianita se realiz6 el analisis de los cuellos de botella que
existen en cada uno de los procesos con la finalidad de mejorar la calidad
en la elaboracién del producto asi como la eliminacién de movimientos
innecesarios que se producen.

Al hacer el estudio de los tiempos y movimientos se tomé en consideracion
la aplicacion de una propuesta de mejora mediante el uso de diagramas
bimanuales en los cuales se detallaron los tiempos y movimientos
propuestos para cada proceso, permitiendo con esto que el operario reduzca
el tiempo de produccidn, asi como la eliminacion y/o reubicacion de varios
movimiento innecesarios; permitiendo de esta manera la optimizacion de

los procesos productivos dentro de la empresa.

69



Recomendaciones

Utilizar el célculo de tiempo estandar en la empresa Confecciones Dianita
permitié conocer como el operario fue mejorando sus tiempos en cada uno
de los procesos de produccion de la ropa interior, asi también la calidad en
la mano de obra para que ésta sea mas efectiva y que el producto sea de
calidad dentro de un mercado competitivo en la industria textil.

Realizar el estudio de tiempos y movimientos actuales dentro de la Empresa
Confecciones Dianita permitié conocer todos los movimientos innecesarios
que realiza el operario y de la misma manera el tiempo que le toma en
realizar el proceso.

Socializar la propuesta tanto a la gerencia como a los operarios de la
empresa permitié que ellos conozcan una alternativa de mejora en la
confeccidén de la prenda intima, puesto que los diagramas bimanuales
propuestos minimizaron tiempos y movimientos excesivos 0 innecesarios,
por medio de la capacitacion a los operarios de la empresa Confecciones
Dianita de forma semestral con la finalidad de conocer si las operaciones
estdn mejorando en tiempo, y obteniendo con esto la optimizacion de los

procesos productivos.
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