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RESUMEN EJECUTIVO

El presente estudio técnico esta enfocado a encontrar las causas del
problema de la baja productividad relacionada con la utilizacion de tiempos
y movimientos de trabajo dentro de la fabricacién del pantalén jean dentro
de la empresa Ambatextil de la ciudad de Ambato. Debido a que la mayoria
de industrias textiles dentro del territorio local de Tungurahua no manejan
herramientas técnicas, métodos de fabricacion, estandares para controlar
sus procesos productivos, este estudio técnico servira para mejorar las
condiciones de las empresas que manejen este tipo de linea productiva.
Para conocer y evaluar la situacion actual se procedié a levantar
informacion generando documentos técnicos como son los diagramas:
bloques, flujo, proceso, las cuales se convirtieron en esas herramientas
técnico administrativas que ayudaron a determinar el tiempo estandar y
calculd de la productividad teérica de la linea de fabricacion de pantalones
jean. Como resultado aplicar el método de tiempos y movimientos en la
area de trabajo trae consigo mas productividad y mejores condiciones de
trabajo para los trabajadores.

Palabras clave: condiciones, diagramas, estandar, estudio, fabricacion,
jean, métodos, movimientos, paros, productividad, procesos, técnico,

tiempo.
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ABSTRACT

The present technical study is focused on finding the causes of the problem
of low productivity related to the use of work times and movements within
the manufacture of jean trousers in the company Ambatextil of the city of
Ambato. Because most textile industries within the local territory of
Tungurahua do not handle technical tools, manufacturing methods,
standards to control their production processes; this technical study will
serve to improve the conditions of companies that handle this type of
production line. In order to know and evaluate the current situation,
information was gathered technical documents such as: blocks, flow,
process diagrams, which became those technical technical tools that helped
determine the standard time and calculated the theoretical productivity of
the jean pants manufacturing line. As resulting to apply the method of times
and movements in the work area brings with it more productivity and better

working conditions for the workers.

Keywords: conditions, diagrams, standard, study, manufacturing, jeans,
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CAPITULO |
INTRODUCCION

Tema:

“ESTUDIO DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS EN EL PROCESO DE
PRODUCCION DE PANTALON JEAN DE HOMBRE CLASICO Y SU
INCIDENCIA EN LA PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA AMBATEXTIL
DE LA CIUDAD DE AMBATO”

Introduccién

En la actualidad la mayoria de pequefias, medianas y grandes empresas
se encuentran con un déficit de control y estandarizacién de sus procesos
industriales los cuales acarrean consigo un gran numero de variables que
no aportan valor y que inciden directamente en los costos de produccion.
Al ver esto, las variables que pueden incidir directamente en ser posibles
causas del problema pueden ser; talento humano, métodos, materia
prima, maquinas, medio ambiente, por lo tanto se debe dar igual
importancia a cada aspecto mencionado todo con el fin de mejorar el
manejo de los recursos con el fin de evitar que si incurra en un manejo
discriminado de recursos y en especial de los dos mas importantes como
son personal laboral, manejo de materia prima que en si representan el
mayor factor econémico.

La industria textil y manufacturera de la provincia de Tungurahua se
encuentra en el auge del crecimiento técnico e industrial, lo cual nos con

lleva a tener claro el panorama en donde se aplicara las técnicas e



instrumentos de medicion de tiempos y movimientos los cuales seréan de
gran utilidad para poder estandarizar los tiempos de produccion con el fin
de optimizar el manejo del personal en cuanto al uso de los equipos y
herramientas en la confeccion del pantalén jean.

El, “Censo del afio 2010, determina que existen 23.869 establecimientos
visibles que desarrollan actividades econdmicas en la provincia, lo que
significa el 32% de la Region 3 y el 4% a nivel nacional, siendo esta una
caracteristica del gran dinamismo econdmico de la provincia.” (INEC,
2010). La misma que segun el Censo Nacional Econémico estos valores
van en incremento, gracias a la inversion de este sector de la industria.

En Tungurahua “Para el afo 2007, el sector mas importante en términos
de valor de la produccion fue de las industrias manufactureras sin
considerar al petréleo, que proporciondé 272 millones de dolares a la
provincia y al pais, lo que significo casi el 23% del PNB de la provincia.”
(INEC, 2010) Lo cual nos hace referencia a la gran importancia que se le
debe dar en mejorar los procesos productivos dentro las industrias
manufactureras y en este caso a las textileras.

Para finalizar por lo antes mencionado la empresa en estudio Ambatextil,
situada en el cantbn Ambato, parroquia Huachi Chico, organizacion
dedicada a la confeccion y costura de prendas de vestir, la misma que
cuenta con un proceso productivo no estandarizado y mucho menos con
un estudio técnico de tiempos y de movimientos, la misma que produce
bajo pedido lotes por mes a un promedio de 2000 prendas mensuales la
cual se abastece por la materia prima de proveedores locales o también
materia prima que clientes traen para que se confeccione dentro de su
planta de produccion para lo se debe establecer un analisis interno de su
proceso productivo enfocandose al mejoramiento y en si al estudio de los

movimientos y tiempos promoviendo siempre la mejora continua.



Anédlisis critico

Segun lo observado en el proceso productivo a la hora de poner en marcha el
mismo, se han definido diversas causas que generan conflicto dentro del area
de produccion, las cuales nos hacen ver que ciertos subprocesos no son
técnicos y tampoco estandarizados para la realizacion del ensamble de las
prendas de vestir.

Dando consigo un breve diagnostico lo cual nos permite concluir que la
productividad dentro de esta organizacion no se la puede medir por no tener
cantidades y medidas reales siguiendo las entradas y las salidas de una
manera eficiente.

Se puede decir que la distribucion de las maquinas también debe ser un punto
por analizar tomando en cuenta el orden I6gico de produccion no esta bien
definido.

Y con la observacion en el area de produccion se puede constatar que el
personal operativo de la empresa desconoce ciertos aspectos del proceso lo
cual nos puede decir que la rotacién de puestos de trabajo no se puede dar
dentro de esta empresa lo cual acarrea una menor productividad efecto que

se pierda tiempo si se presenta ausentismos.

Antecedentes

Para poder desarrollar este estudio técnico se recurrira a tener bases en
investigaciones que se encuentran sustentadas en documentos de
numerosas bibliotecas tanto en estado fisico como en documentacion digital
dentro y fuera del pais, también con el apoyo de numerosas investigaciones
relacionadas el campo de estudio directamente de la zona 3, asi también
como revistas digitales del campo de Ingenieria Industrial y en especial al
estudio de tiempos y movimientos lo cual ayuda a contar con sustentos
técnicos que generan factibilidad al desarrollo de este estudio; Considerando
aspectos como: Conclusiones expuestas y problemas encontrados en dichos

estudios.



A continuacion se resume a los autores responsables de los aspectos a
considerarse:

Chango Palate, Myrian de Lourdes “Estudio de tiempos y movimientos para la
elaboracion de pantalones en el area de confeccion de la Empresa American
Jeans.”.

(Palate Chango, 2009) Menciona lo siguiente:

“Que un estudio de tiempos y movimientos servira para detectar los procesos
causantes de cuellos de botella en donde la aplicacién del andlisis del punto
critico ayudan a buscar una solucion y asi buscar corregir el proceso para ser
mas eficiente.

Menciona también que se debe tener en cuenta que el proceso esta enfocado
en la observacion y medicién del proceso real lo cual aporta el conocer los
beneficios de este estudio comprendiendo la naturaleza y el costo verdadero
del trabajo y todo con el fin de allanar el flujo de los procesos.

También determina que actualmente cuando no se llevan controles que
permitan medir la eficiencia de las lineas de confeccion, esto puede acarrear
a una baja productividad por lo que es necesario implementar el estudio de
tiempos y movimientos.

Durante el proceso de confeccion, cada operario debe encargarse de controlar
la calidad en cada proceso. Ademas que el supervisor deben saber como
controlar la calidad de cada una de las operaciones que requiere el pantalon.
Para terminar actualmente se cuenta con un control de calidad en el producto
terminado con lo cual se sustenta que debe existir una revision en cada uno
de los procesos, ademas el supervisor debe verificar la calidad en cada
estacion de trabajo, si la pieza no cumple con los requerimientos se le regrese
al operario para que la procese de nuevo.

Segun Diego Alejandro Cajamarca Guerra en su proyecto de investigacion
“Estudio de tiempos y movimientos de produccion en planta, para mejorar el
proceso de fabricacion de escudos en KAIA bordados”, (Cajamarca Guerra,
2015) a lo cual pudo concluir que dicho estudio y aplicacion de estas

herramientas logro lo siguiente:



El identifico que a través de dicho estudio se necesita mayor inversion en la
compra de maquinaria con el fin de ser mas eficientes en sus procesos ya que
el tiempo de entrega se reduce y en si las cifras de produccién mejoran.
Ademas el investigador menciona que se buscO balancear las lineas de
produccion y sin necesidad de contratar empleados adicionales o cambiar
de area a los ya presentes en la planta de produccion.

“El autor posteriormente se plante6 la implementacion de una mesa de trabajo
gue busca mejoramiento ergonémico, identificando los siguientes puntos en
el puesto de trabajo del operario.”

“La implementacion de una base en la mesa de trabajo mejora la ergonomia
del trabajador con el fin de prevenir enfermedades profesionales y posibles
demandas por indemnizacion.

“También se traté de enfocarse al estrés laboral en cual el trabajador tiene
menos fatiga en el momento de realizar la tarea, lo que compensara con un
trabajo mas productivo, adicionalmente generamos un buen ambiente
organizacional y se reduciria el nimero de productos defectuosos.”

“Se determiné que los factores que afectan el proceso de bordado en Kaia
bordados estan relacionados con mano de obra, ambiente en planta, materia
prima, administracién y maquinaria”

“Se hallaron y definieron las acciones para mejorar el proceso y disminuir la
fabricacion de productos con base a mejoras del area de trabajo,
actualizaciones de maquinaria y balanceo de lotes”

“Y en dicho estudio se pudo observar las acciones que se realizan dentro de
un proceso y lo cual permiti6 prestar atencion ciertas actividades que
normalmente son no se las toma en cuenta pero que en ocasiones pueden
retrasar el desarrollo del proceso.”

Y para Bayas Carrasco, Livio Rolando en su trabajo de titulacion referente al
tema “Tiempos y movimientos para incrementar la producciéon de cuero
escolar en el area seca de la Teneria Cabaro S. A.” (Carrasco Bayas, 2012)
Menciona y establece que al aplicar dichas técnicas se puede obtener lo

siguiente:



“Con la elaboracion del estudio de tiempos y movimientos en la planta de
acabados se puede incrementar un 9,68% que corresponde a 0,00229
lote/hora, ya que la capacidad de produccidén actual del area seca es de
0.02366 lote/hora, y la capacidad de produccion propuesta es de 0.02595
lote/hora.”

Con este estudio es importante recalcar que si se aplica un estudio de tiempos
y movimientos se puede evidenciar cambios entre la produccion real con la
estimada y la calculada.

Ademas menciona que mediante el andlisis de proceso de produccion se
evidencio que el uso de maquinas que estan en para contribuye a mejorar la
rapidez del proceso Yy asi contribuir con mas calidad a los productos
generando mejoras en el mismo evitando reprocesos y mermas en la
produccion.

“La compafiia no cuenta con ningun tipo de diagramas y curso gramas, que
les permitan visualizar los métodos de trabajo utilizados para la produccion de
cuero en la planta de acabados. Mediante el estudio se determin6é que el
ambiente de trabajo se considera normal para los trabajadores ya que el area
cuenta con ventilacion e iluminacién en las estaciones de trabajo. Las
herramientas y equipos se encuentran en condiciones no muy adecuadas, ya
qgue no hay predisposicion por la alta direccion para invertir en equipos y
herramientas, generando de esta manera un factor muy importante para que
se retrase la producciéon”

“También mediante el andlisis de actividades multiples hombre-maquina, se
alcanzé a establecer que la relacion entre dicho componente productivo no es
eficiente, la maquina no esta operando a su capacidad por lo que en esta
estacion labora un solo operario al 100% de utilizacion del ciclo de trabajo. LO
cual acarreo que dicho estudio se logre incrementar la utilizacion de la
maquina del 64,40% al 100%, agregando un operario 2 que ayude a terminar
el ciclo de trabajo de manera que no haya interrupciones durante el lapso de
tiempo para elaborar un lote de cuero permitiendo de esta manera que se

incremente la produccién cuando haya una gran demanda de pedidos.”



El diagrama hombre maquina es una herramienta muy util para determinar el
tiempo improductivo dentro de esta relacion por lo cual se propenderd a
buscar mejoras dentro del analisis de los micro movimientos.

“‘Ademas se pudo concluir que la estandarizacion de los tiempos en las
estaciones de trabajo permite a los controles llevar un adecuado manejo de
tiempo de cada operacion ya que el operario tendra un tiempo limite para
trabajar cada lote de cuero, ademas, la comparfia mejorara en la toma de
decisiones, mostrandose en el desempefio de la organizacion ante sus
clientes y competidores.”

Y como punto final el autor menciona el estudio de los micro movimientos de
las personas y en relacion a las manos de los operarios para ejecutar una
actividad en las estaciones de trabajo lo cual hace ver que algunas son mas
efectivas que al contrario no lo sean por lo que no se puede eliminar o reducir
estos movimientos bdasicos y necesarios para realizar una actividad de
produccion, conociendo que el operario tiene todos los materiales de trabajo
a la mano para trabajar el lote en cada estaciéon y estos materiales estan
distribuidos de una manera adecuada por lo que, existe una gran similitud de
movimientos entre las operaciones ejecutadas en la misma estacién de
trabajo.

“Con el método propuesto se puede reducir los movimientos de la produccion
total el 19,69% de movimientos efectivos y 27,27% de movimientos no
efectivos, reduciendo de esta manera la fatiga de los operarios durante la
elaboracioén del producto.”

El estudio del método hace posible que se pueda dar un mayor analisis a los
movimientos de la produccion determinando que cuando se aplica el estudio
se puede notar un incremento en la eficiencia del método.

Para el Grupo de Investigacion LOGYCA de la Universidad de Boyaca,
Colombia (Analisis de Tiempos y Movimientos: EMPRESA TEXTIL STAND
DEPORTIVO, 2014) establece en su estudio que;

“El presente documento expone los resultados parciales de una investigacion
realizada en una empresa textil ubicada en la ciudad de Tunja (Boyaca -

Colombia), la cual posee un sistema de produccién tipo taller y presenta un



desorden fisico de sus elementos de trabajo, lo que hace que el sistema de
produccion sea ineficiente. Debido a lo anterior, a partir de la aplicacion de la
metodologia de la OIT (Organizacion Internacional del Trabajo), se realizo un
estudio de métodos y tiempos de trabajo para el proceso de fabricacién del
producto de mayor demanda, con el objetivo de diagnosticar la situacién
actual de dicho proceso e identificar posibles cuellos de botella.

Como resultado principal se obtuvo un tiempo estandar para la elaboracion
de una unidad del producto seleccionado de 1,24 horas. De igual forma, el
estudio identifico los cuellos botella del proceso en la estacion de preparacion
de hombros y mangas, donde el tiempo estandar de la operacion fue de 21,29
minutos.”

La aplicacion de un estudio de tiempos y movimientos puede ser aplicada
dentro de diversas lineas de produccion como en este articulo se puede ver
que se aplico dicho estudio en proceso por talleres en el cual se aplicé el
estudio de tiempos estableciendo el tiempos estandar en colaboracion de los
suplementos establecidos por la OIT asi dando un mejor parametro en la
elaboracion de ropa con relacion a los datos obtenidos en la medicion del
proceso real.

Por lo tanto tomando como antecedentes a estos trabajos realizados por estas
personas en la utilizacion de estas herramientas (tiempos y movimientos)
para la estandarizacion de los procesos productivos se puede dar paso a mi

estudio en pos de mejorar la productividad de la empresa Ambatextil.

Justificacion

El presente proyecto técnico investigativo tiene como objeto realizar mejoras
dentro de los procesos productivos de fabricacion de pantalones jean lo cual
genera un impacto significativo dentro de la empresa Ambatextil de manera
positiva ya que debido a la implantacion de métodos y estandares de
produccion las empresas de manufactura textil pueden ser favorecidas dentro
del ambito empresarial siendo mucho mas competitivas ya que en si generan

calidad en sus productos manejando estandares de tiempos y movimientos.



La implantacion del estudio de tiempos y movimientos establecen vinculos
entre los recursos utilizados, materiales, infraestructura con la mano de obra

y sus métodos de manufactura.

Con la aplicacion de estas dos técnicas es de gran importancia ya que se
puede efectuar mejoras dentro de las organizaciones mediante el diagndstico
y la medicion, las empresas de manufactura textil seran las mas
beneficiadas ya que la mayoria de estas no conoce el manejo de estas
herramientas técnicas, estos instrumentos se pueden utilizar para llagar a
determinar las variables que afectan los costos de produccion, a mejorar el
desemperio de la mano de obra incide directamente en la generacion del valor
agregado, y con la aplicacion de técnicas de mejora y estandares de medida
se puede llegar a disminuir los indices que afectan directamente a la baja
productividad de dichas organizaciones.

Dentro del campo de accidén se involucran recursos econémicos, insumos,
herramientas, equipos, consumo energético los cuales son el eje motor que
mueve a la organizacién en la cual siempre se precautelara el recurso
humano y logrando con ello una maximizacién, y una mayor productividad

de toda la organizacion.

Para el desarrollo de dicho estudio técnico se contara con el apoyo del
personal de produccion el cual nos podra brindar informacién concerniente a
los puestos de trabajo.

En vista de que éste estudio técnico requiere de un trabajo de campo e
investigativo, el presente autor cuenta con los conocimientos suficientes para
realizar dicho trabajo contando con recursos econOmicos, humanos,
tecnologicos. Ademas existen fuentes de informacion confiables para
sustentar dicha investigacion. Por otra parte existe el apoyo por parte de la
alta gerencia de Ambatextil que esta dispuesto a prestar sus instalaciones y
su conocimiento en ésta area productiva para que el investigador pueda

recabar infamacion dentro de la organizacion.



Marco teodrico.

Alcance de laingenieria de métodos

Segun (Garcia, 2010) los alcances de la ingenieria de métodos son:

Disefio, formulacién y seleccion de los mejores: Métodos, procesos,
herramientas, equipos diversos Yy especialidades necesarias para
manufacturar un producto.

El mejor método debe relacionarse con las mejores técnicas o habilidades
disponibles a fin de lograr una eficiente interrelacion hombre-equipo.
Enseguida, determinar el tiempo requerido para fabricar el producto de
acuerdo al alcance del trabajo.

Cumplir con las normas o estandares predeterminados, y que los trabajadores

sean retribuidos adecuadamente segun su rendimiento.

Estudio del trabajo

Segun la Organizacion Internacional de Trabajo, en cualquier sistema
productivo se habla, de trabajo, por lo que las organizaciones por lo general
realizan estudios que tratan de optimizar los recursos para obtener un bien
y/o servicio. Por ello el trabajo representa en si el corazon y dinamica de la
empresa, ya que ésta presenta un factor primordial para aumentar su
productividad.

Durante cualquier proceso en donde intervenga la mano del hombre, se
propenderd hacer siempre los mas eficientes posible, es por ello que el
Estudio del Trabajo presenta varias técnicas para aumentar la productividad.

Metodologia de estudio.

1. Seleccion del proceso.
2. Analisis y presentacion de datos

3. Selecciéon del método
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Analisis y presentacion de datos
Estudio de operaciones
Toma de tiempos

Estudio de movimientos

© N o g &

Analisis y presentacion de datos.

Diagrama de proceso.

Es una herramientas técnico-administrativa que muestra la secuencia de las
operaciones, inspecciones, tiempos permitidos y materiales todas estas en
un orden cronolégico en donde se puede evidenciar el ciclo que cumple un
proceso de manufactura o de negocios, desde la llegada de la materia prima
hasta el empaquetado del producto terminado. (Niebel, 2014)

Diagrama Causa- Efecto ( Ishikawa).

“También conocido como diagrama espina de pescado, fue desarrollado por
Ishikawa a principios de la década de 1950 mientras trabajaba en un proyecto
de control de calidad. EI método consiste en definir la ocurrencia de un
elemento o problema no deseable la cual ser& la cabeza del pescado para lo
que se buscara las posibles causales en las espinas del pecado”. (Niebel,
2014)

Un buen diagrama debera tener varios niveles de posibles causas como son

la causa principal y las causas secundarias.
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Anélisis de Pareto

“Las areas del problema pueden definirse mediante una técnica desarrollada
por el economista Vilfredo Pareto para explicar la concentracion de la riqueza”.
(Niebel, 2014)

Para el analisis de Pareto se debe tener en cuenta lo siguiente, los articulos
de interés son identificados y medidos con una misma escala y luego se

ordenan en un orden descendente, como una distribucidbn acumulativa.

“Pareto menciona que el 80% de los problemas se los puede solucionar si se

elimina el 20% de las causas que lo originan”

Diagrama de flujo del proceso

El diagrama de flujo es una herramienta valiosa para descomponer a un
sistema en su maxima secuencia en donde se visualiza los costos ocultos en
relacion a los aspectos improductivos, ademas de utilizar la l6gica de la
secuencia del proceso.

Segun (Niebel, 2014) “los diagramas de flujo del proceso de uso comun son
de dos tipos: de producto o material o de operaciones o de persona.”

“Los diagramas de producto proporcionan los detalles de los eventos que
ocurren sobre un producto o material, y el de diagrama operativo da los

detalles de cdmo realiza una persona una secuencia de operaciones.”
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Figura 1. Conjunto de simbolos para diagramas de proceso ASME.
SIMBOLO REPRESENTACION

OPERACION

ALMACENAMIENTO

DEMORA

O
\
B

INSPECCION

Realizado por: Diego Altamirano 2017
Fuente : (Niebel, 2014)

Estudio de tiempos y movimientos
Definicion
Segun (Kanawaty, 2010) . Es un procedimiento sistematico que nos permite

determinar el tiempo real para elaborar un producto eliminando movimientos

innecesarios.
Finalidad

Segun (Aquilano, 2009) "La finalidad del estudio de tiempos y movimientos es
hacer que la realizacion del trabajo sea mas facil y productiva, mejorando los
movimientos y los tiempos en que se lleva a cabo ese trabajo. ” La rutina
seguida en el estudio de métodos como es la investigacion, las técnicas y la
actitud adecuada para un estudio de métodos se aplica de igual forma en

estudio de tiempos y movimientos.
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Importancia

Chase, (Aquilano, 2009). Lo mas importante de este estudio es detectar
movimientos inutiles. El estudio de tiempos es una ayuda al estudio de
movimientos. La prueba de un método mejorado se confirma mediante una
reduccion del tiempo. Mide el trabajo necesario para elaborar un producto y
este estudio se justifica por ser una de las bases para el pago de salarios. Su
objetivo es determinar el tiempo estandar para una operacion, es decir el
tiempo que requiere un operador calificado y totalmente adiestrado para
realizar la operacion aplicando un método especifico y trabajando a un ritmo

normal.”
Elementos y preparacion para el estudio de tiempos

Segun Roberto Garcia Criollo (Garcia , 20008) Para llevar a cabo un estudio
de tiempos, el analista debe tener o cumplir con la experiencia y
conocimientos necesarios y que comprenda en su totalidad una serie de
elementos que a continuacion se describen para llevar a buen término dicho

estudio.
Pasos para su realizacién

Preparacion
Se selecciona la operacion
Se selecciona al trabajador

vV V VYV V

Se realiza un andlisis de comprobacion del método de trabajo. Se
establece una actitud frente al trabajador.
Ejecucion

» Se obtiene y registra la informacion.

» Se descompone la tarea en elementos.

> Se cronometra.

» Se calcula el tiempo observado.

14



Valoracién

Para la valoracion del ritmo de trabajo del obrero es necesario guiarse en la

tabla que se muestra en el anexo 4.

» Se valora el ritmo normal del trabajador promedio.
» Se aplican las técnicas de valoracion.

» Se calcula el tiempo base o el tiempo valorado.
Suplementos

» Analisis de demoras
» Estudio de fatiga

» Célculo de suplementos y sus tolerancias
Tiempo estandar

» Error de tiempo estandar
» Calculo de frecuencia de los elementos
» Determinacion de tiempos de interferencia

» Célculo de tiempo estandar

Equipo utilizado.

Segun (Niebel, 2014), el estudio de tiempos exige tener cierto material y
ciertas herramientas fundamentales como son: un cronémetro o tabla de
tiempos, una hoja de observaciones, formularios de estudio de tiempos y una

tabla electronica de tiempos.

Generalmente se utilizan dos tipos de cronémetros, el ordinario y el de vuelta
a cero. Respecto a la tabla de tiempos, consiste en una tabla de tamario
conveniente donde se coloca la hoja de observaciones para que pueda
sostenerla con comodidad el analista, y en la que se asegura en la parte

superior un reloj para tomar tiempos.

15



La hoja de observaciones contiene una serie de datos como el nombre del
producto, nombre de la pieza, niumero de parte, fecha, operario, operacion,
nombre de la maquina, cantidad de observaciones, division de la operacion
en elementos, calificacion, tiempo promedio, tiempo normal, tiempo estandar,

meta por hora, la meta por dia y el nombre del observador.

La tabla electronica de tiempos es un documento creado en Excel donde se
inserta el tiempo observado y automaticamente este programa calcula el
tiempo esténdar, produccion por hora, produccion por turno y cantidad de

operarios necesarios.
Tiempo Promedio.

Es el tiempo que determina el promedio de ciclos de una medicién, es decir
sumar el total del nimero de ciclos vy dividirlos para el total de las mediciones

siempre y cuando esta se la realice con una técnica.

Formula 1

_ i Xi

T
P n

Fuente: (Pulido, 2010)

Tiempo Basico.

Segun (Meyers, 2008), el tiempo béasico se define como "tiempo minimo
irreducible que se calcula a partir de los tiempos elementales de una tarea de
trabajo”. Una tarea de trabajo es un conjunto de actividades que se realizan
para completar la ejecucion de un proceso, producto o brindar un servicio.

Cada tarea esta compuesta de varios movimientos elementales.

Férmula 2

Tb = Tp * Factor de valoracion
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Suplementos.

Los suplementos son tiempos que se conceden al trabajador con el objeto de
compensar los retrasos, las demoras, Yy elementos contingentes que se

presentan en la realizacion de las tareas o actividades.

La OIT estableci6 medidas contingentes para la concesion de suplementos
por tareas o actividades que se encuentran en el Anexo 1.
Formula 3

S =Tb * % de suplemento
Tiempo estandar.

Es el tiempo que se determina para que una persona pueda realizar una tarea
o actividad entrenada o capacitada para realzar dicha tarea o actividad,
desarrollando dicha actividad de una manera normal segun el método
establecido, y en donde se incluyen las tolerancias debidas de retraso y

descanso que estan fuera del conocimiento del trabajador.

Férmula 4:

Tiempo Estandar
= tiempo Basico + tiempo suplementario

+ tiempo Improductivo
Fuente: (Meyers, 2008)

Estudio de movimientos.

Para (Meyers, 2008). “El estudio visual de movimientos y el de micro
movimientos se utilizan para analizar un método determinado y ayudar al
desarrollo de un centro de trabajo eficiente.”

Definicion

(Meyers, 2008). “Define al estudio de movimientos como el analisis cuidadoso
de los diversos movimientos que efectia el cuerpo humano al ejecutar un

trabajo.
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“Su objetivo es eliminar o reducir los movimientos ineficientes, facilitar y
acelerar los eficientes. Por medio del estudio de movimientos, el trabajo se

lleva a cabo con mayor facilidad y aumenta el indice de produccion”.

Segun (Prokopenko, 2000) “Productividad puede definirse como la relacion
entre la cantidad de bienes y servicios producidos y la cantidad de recursos
utilizados”. “En la fabricacion, la productividad sirve para evaluar el
rendimiento de los talleres, las maquinas, los equipos de trabajo y los

empleados.

Productividad en términos de empleados es sindénimo de rendimiento. En un
enfoque sistematico decimos que algo o alguien es productivo cuando con
una cantidad de recursos (Insumos) en un periodo de tiempo dado obtiene el

maximo de productos.

La productividad en las maquinas y equipos esta dada como parte de sus
caracteristicas técnicas. No asi con el recurso humano o los trabajadores.

Deben de considerarse factores que influyen.

Ademas de la relacion de cantidad producida por recursos utilizados, en la
productividad entran a juego otros aspectos muy importantes como: Calidad:
Velocidad a la cual los bienes y servicios se producen especialmente por

unidad de labor o trabajo.

Productividad = Salida/Entradas
Entradas: Mano de Obra, Materia prima, Maquinaria, Energia, Capital.
Salidas: Productos.

Misma entrada, salida mas grande
Entrada mas pequefia misma salida
Incrementar salida disminuir entrada

Incrementar salida mas rapido que la entrada

YV V V VYV V

Disminuir la salida en forma menor que la entrada.
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Objetivos

» Objetivo General.

Realizar el estudio de tiempos y movimientos en el proceso de fabricacion de
pantalon jean hombre clasico en la empresa Ambatextil en el periodo Enero
— Mayo del 2017.

» Objetivos Especificos

1. Diagnéstico de la situacion actual de la empresa Ambatextil mediante
el uso de las 6 M, y de diagramas de flujo del proceso.

2. Realizar el estudio de tiempos normal y estandar dentro de la linea de
produccion.

3. Calcular la productividad actual de la linea de fabricacion dentro de la
empresa Ambatextil.
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CAPITULO Il

METODOLOGIA
Area de estudio

Dominio : Tecnologia y sociedad

Linea de investigacion: Empresarial y productividad.

Campo: Ingenieria Industrial

Area: Tiempos y movimientos

Aspecto: Productividad

Objeto de estudio: Métodos de produccién y productividad
Periodo de analisis: Enero a Mayo de 2017

Enfoque de la investigacion.

La investigacidn sera cuali-cuantitativa, para determinar aspectos cualitativos
se podra considerar las caracteristicas propias de la empresa como son las
instalaciones, distribucion de maquinaria, como efectian el trabajo los
colaboradores dentro de la linea de produccién, y como valores cuantitativos
se puede recurrir a los historicos de produccion, obteniendo mediciones
numericas, porcentajes, teorias comprobadas, y también obteniendo valores
cualitativos los cuales después seran analizados para el proceso, para asi
obtener una solucién dindmica, claray concisa de como se debe realizar este

proceso productivo.
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Justificacion de la metodologia

Investigacion de campo

Para poder recabar informacion se podra observar y evidenciar de una forma
mas amplia los problemas que se presentan en la cadena productiva de la
empresa Ambatextil ubicada en la ciudad de Ambato en la parroquia Huachi
Chico en la calle Miguel de Cervantes mediante el contacto directo e indirecto
con todos los factores que intervienen en la linea de produccion del pantalon
jean, lo cual ayudara a recabar informacién real y concisa para continuar con

este estudio técnico para la mejora de los procesos de la empresa.

Investigacion correlacional y relacion de variables

Se establecié las relaciones existentes entre la variable independiente
(tiempos y movimientos) con la variable dependiente (productividad) y su
relacion directa en la solucién del problema, descubriendo las causas y
efectos que tiene que ver la falta de la implantacion del método del estudio
de tiempos y movimientos en la linea de produccion, y con esto buscar los

¢porque? de las causas de los problemas dentro de la empresa.

Documental o Bibliogréafica

Con este aspecto se permitié dar a la investigacion un lineamiento técnico en
el contexto de comparar valores con documentos ( antecedentes ) con el fin
de evaluar la situacién actual con las variables expuestas basandose en
exponer hipétesis que se enfoquen a brindar soluciones preventivas a los

datos encontrados.
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Poblacién y muestra

Personal que labora en la empresa.- La poblacion estard conformada por
todos los miembros productivos de Ambatextil la cual se desagrega de la
siguiente manera; Gerente general y Director financiero, Encargado de
Bodega, Personal obrero.

Ademas se menciona que la poblacion para el estudio del método sera la

siguiente:

Tabla 1: Personal de planta Ambatextil
CARGO NUMERO

Gerente General 1

Director financiero 1

Bodeguero 1

Personal Obrero 16

TOTAL 19

Realizado por: Diego Altamirano 2017.

Tiempo de estudio.- Para la aplicacion de este estudio técnico se
establecera como poblacién el tiempo total de dicho estudio (delimitacién )

Enero- Mayo 2017 en el cual se establece el tiempo de la siguiente manera.

Tomando en cuenta que solo los dias laborales se pueden realizar dicho

estudio la poblacién seré la siguiente:

N =22 dias de Enero +18 dias de Febrero + 23 dias de Marzo +19 dias de
Abril + 21 dias de Mayo

N = 103 dias

Muestra para la determinacion del tiempo estandar.

Para determinar el tiempo estandar se realizara un estudio piloto de diez
mediciones preliminares, esto permitira aplicar la formula 1 expresada lineas
abajo que permite el calculo del numero de observaciones requeridas en el

estudio de tiempos:
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Férmula 5

-

Fuente: (Niebel, 2014)

De donde :

s = desviacion estandar

Formula 6

YN (x — %)?

n—1
Fuente: (Niebel, 2014)

¥ = a la media de la muestra .
t= valor de distribucioén t- student
k= es la fraccion aceptable de x

Muestra o eleccion del operario.- Segun (Niebel, 2014) se debe recurrir en
primera estancia a una persona de mayor jerarquia dentro del proceso, en
general un operario que contemple un desempefioc mayor o promedio
proporcionara un estudio mas completo y significativo ya que con esto da
cumplimiento de mas expectativas ya que en comparacion a un operario que
se encuentre bajo el promedio no conciliara la misma confianza para el

estudio.

Por supuesto cabe recalcar que el operario seleccionado debe estar
capacitado en la realizacién del método de trabajo y de mostrar interés por

hacerlo bien.

23



Disefio de trabajo.

Operacionalizacion de variables
Tabla 2: Operacionalizacion de la Variable Independiente (Tiempos y Movimientos).

CONTEXTUALIZACION DIMENSIONES INDICADORES ITEMTS TECNICAS INSTRUMENTOS
Cronometro

Esta técnica de organizacion Tn =Tp * Factor de

sirve para calcular el tiempo que calificacion Tabla de toma de

necesita un operario calificado Tiempo Basico tiempos

para realizar una tarea Cronometraje (Anexo 1)

determinada siguiendo un Observacion directa e

método preestablecido y a su indirecta. Cronometro

vez el estudio de los Tiempos y Tabla de toma de

movimientos se emplean para Movimientos Tiempo estandar | Te= Tn *(1+concesiones) tiempos

de esta manera dividir los

trabajos en actividades (Anexo 2)

fundamentales para optimizar su

interaccién en el proceso ) _

productivo determinado los ictodo Analisis de 6M Observacion piegramas.

despilfarros del mismo. Proceso (curso grama sindptico)

Métodos de trabajo

Andlisis critico.

Realizado por: Diego Altamirano 2017




Tabla 3: Operacionalizacién de la Variable Dependiente (Productividad).

CONTEXTUALIZACION DIMENSIONES INDICADORES ITEMTS TECNICAS INSTRUMENTOS
¢, Se programa la produccion diaria?
¢, Se planifica la produccién mensual? S
e - - Recopilacion de datos L
Productos Produccion diaria (En base a que se planifica Ila Analisis de la Historico de
terminados Produccion mensual programacion de la produccion? . ! produccion 2016
. X . . L informacion
Produccion anual ¢ Se tiene registros de la produccién
e mensual y anual?
Es la cuantificaciéon
existente entre la cantidad
de productos terminados
con relaciéon a los recursos
utilizados para la
elaboracion de dicho
producto en relacion del
factor de tiempo. ¢El personal del area de produccién
cuenta con la suficiente capacitacion? . .
X . . Entrevista directa a
Humanos ;Se brinda los suficientes recursos . . .
Recursos P - N gerencia Entrevista guia
. Econdmicos econémicos que la organizacion oo
utilizados . Observacion directa e | Anexo 2
Infraestructura requiere para laborar?

¢El &rea de produccién es adecuada
para realizar los procesos productivos?

indirecta.

Realizado por: Diego Altamirano 2017




Procedimientos para la obtencion y analisis de datos
Tabla 4: Actividades de obtencion y tratamiento de la informacion

PREGUNTA BASICA

EXPLICACION

¢ Para qué?

Para alcanzar los objetivos de la investigacion.

¢, De qué personas u objetos?

Gerente General, Supervisor de produccion y

operarios

¢, Sobre qué aspectos?

Tiempos y movimientos, Productividad

¢Quién? Diego Fernando Altamirano Haro

A quién? Empresa AMBATEXTIL fabrica de pulpas.
¢Cuando? En el primer trimestre del afio 2017.

¢, Dénde? En el cantén Ambato Provincia de Tungurahua.

¢,Cuantas veces?

Las veces que amerite la investigacion.

¢ Con que técnicas de recoleccion de la

informacion?

Técnicas de observacion.

¢,Con que instrumento?

Encuestas, Entrevistas, Cronometrado, Medicion,

y Filmacion.

¢En qué situaciéon?

En el desarrollo de los procesos

Realizado por: Diego Altamirano 2017

Hipotesis

HO= Los tiempos y movimientos en la area de trabajo no tienen relacion

con la productividad de la empresa.

H1= Los tiempos y movimientos en la area de trabajo tienen relacion

con la productividad de la empresa.

Seflalamiento de variables

Variable Independiente: Tiempos y movimientos.

Variable Dependiente: Productividad
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CAPITULO Il
DESARROLLO DE LA INVESTIGACION

Tamano de la muestra

Para este estudio técnico se tomaran dos tipos de muestra:

Eleccion del operario:

Para la seleccion del operario se recurrira a realizar un sondeo de opinién al

gerente general para que nos brinde informacion de que operario es el que

cumple con los siguientes parametros:

Tabla 5: Rapidez, asistencia laboral, eficiencia, técnica, conocimiento del equipo.

TAREA

OPERARIO

Justificacion/porque?

Trazado y corte

Rubén Gutiérrez

Mayor experiencia 8 afios y
bastante técnica en la terea.

Clasificacion y
numeracion

Rubén Gutiérrez

Mayor experiencia 8 afios y
conocimiento de la actividad.

Cosido de delanteros

Marta Sanchez

Experiencia 5 afios y bastante
técnica en la terea.

Cosido de posteriores

Gloria Constante

Experiencia 6 afios y bastante
técnica en la terea.

Atracado Blanca Lopez Experiencia 8 afios y suficiente
experiencia en la confeccién y uso
de estos equipos.

Pretinado Elsa Rodriguez Experiencia 4 afios y suficiente

experiencia en la confeccién y uso
de equipos.
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Armado Blanca Lopez Mayor experiencia 8 afios vy
suficiente  experiencia en la
confeccidén y uso de equipos.

Pulido Patricia Morales Mayor experiencia 3 afios vy
bastante técnica en la terea.

Control de calidad Patricia Morales Mayor experiencia 3 afios vy
bastante  técnica 'y mucho
conocimiento en la tarea.

Almacenado Patricia Morales Mayor experiencia 3 afios vy
bastante técnica en la terea.

Realizado por: Diego Altamirano.

Muestra para toma de tiempos.

Para realizar la prueba piloto se tomaran diez mediciones del tiempo que se
utiliza en la realizacion de una tarea. Y para este caso se tomara la muestra
de tiempo de la realizacion de la tarea de pretinado.

Mediciones que se representan enla Tabla 3.

Valores tomados con la técnica de regresion a cero, en unidades de minutos.

Tabla 6: Datos de la prueba piloto.
NUMERO Valor

1 0,58

0,57

0,57

0,58

0,59

0,56

0,54

0,55

O O N| O O & W DN

0,56

10 0,55

Realizado por : Diego Altamirano.
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Tabla 7: Célculo de la desviacion estandar.

Numero TIEMPO POR Xi-X (xi-X)2
UNIDAD

1 0,58 0,02 0,000
2 0,57 0,01 0,00
3 0,57 0,01 0,00
4 0,58 0,02 0,00
5 0,59 0,03 0,00
6 0,56 0,00 0,00
7 0,54 -0,02 0,00
8 0,55 -0,01 0,00
9 0,56 0,00 0,00
10 0,55 -0,01 0,00
SUMA 0,00

PROMEDIO |0,57

DESVIACION
ESTANDAR 0,02

El célculo se realizé con la aplicacion de la férmula 6. El desarrollo de este

calculo se muestra a continuacion.

0,0022
10-1

s =0.02

Calculo del tamarfo de la muestra.

-

2
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Datos:

x = 0.57

t=2,262 tomada del Anexo 1.
k =0,05

s=0,02

_ {0,02 * 2,262}2
"~ 10,05%0,57

n= 3

En este caso al usar un método estadistico se pudo calcular una muestra
gue en relaciéon a lo que establece el estudio de manual de estudio de tiempos
de la General Electric Company, ( Anexo 2) es inferior al nUmero que
establece dicho estudio por lo tanto al comparar la factibilidad del estudio y
sobre todo para sustentar la valides de la informacion se procedera a tomar el
tamafo de la muestra ( niumero de ciclos de estudio) mediante la aplicacién

del Anexo 2.
Descripcion actual de los procesos de produccion.

La planta de produccion de Ambatextil consta de elementos basicos como son
magquinas, métodos, mano de obra, medio ambiente, materia prima.

El proceso de fabricacion de Jean’s parte desde el pedido y exigencias de un
mercado que necesita productos nuevos innovadores y de disefio
vanguardista y por tal motivo se crean cadenas de produccién de pantalones
tanto para hombres como para mujeres de diferentes tallas para incursionar y
acaparar un nuevo mercado e introducir la marca “Only Basic * como
referente de moda Yy calidad.

El proceso de fabricacion esta dirigido por el Jefe de Produccién el cual recibe

los pedidos que envia la Gerencia, al conocer el pedido el Jefe de produccion
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realiza un informe donde se calcula el material necesario e insumos para la
produccién de tal pedido de manera que el verifica en el sistema o base de
datos la disponibilidad del material.

Por lo consiguiente si posee el material procede a informar al supervisor de
produccion para la realizacion de un nuevo lote. Y si no posee él envia un
informe a gerencia para que realice el pedido de tela e insumos para la
realizacion del lote de pantalones.

Después al poseer todos los insumos vy telas en bodega se procede a
despachar la tela para disefio y corte donde el disefiador vy los cortadores
ponen la tela en la mesa de corte y ponen el disefio en papel de las partes del
pantalén sobre la tela para pasar la cortadora vertical, posteriormente se
procede a clasificar, numerar y amarrar las piezas del pantalon ya cortadas y
trasladarlas en carretilla hasta la linea de armado donde se distribuyen en
partes posteriores y frontales.

Después las partes frontales del pantalon pasan por las maquinas de rectas,
recubridoras, overlock, las partes posteriores del pantalén pasan al igual por
las maquinas de rectas, recubridoras, overlock.

Posteriormente llegan hasta la linea de armado en donde estan maquinas
rectas, recubridora, overlock, que unen las vastas y las piernas del pantalon
para después pasar a la maquina atracadora que realiza los ojales y por ultimo
a la pretinadora donde se ponen los pasadores.

Continuando con el proceso los pantalones son enviados al puesto de
remachado donde se colocan los broches y remaches de estética.
Posteriormente los pantalones ya terminados puestos remaches y broches,
son enviados a la area de planchado del cual el pantalon sale sin arrugas
procediendo al envié hacia la area de pulido donde dos obreras son las
encargadas de cortar hilos sueltos y verificar que el pantalén no tenga fallas
para su posterior almacenaje.

Los pantalones que poseen fallas son almacenados en bodega pero
clasificados como pantalones de segunda. Posteriormente y por ultimo
proceso se despacha los pantalones de acuerdo a pedidos de nuestros

clientes.
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Diagrama de bloques

Un diagrama de bloques es una representacion esquematica de un sistema
en la cual se detalla de una forma clara las tareas que se desarrollan en la
fabricacion detallando las actividades administrativas como productivas
dentro de una planta de produccion para lo cual en este caso se recurrira
directo de la fuente.

Diagrama de bloques realizado por el investigador tomando como soporte

informacion brindada por el gerente general.
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Figura 2: Diagrama de bloques actual.

DIAGRAMA DE BLOQUES

PROCESO

Se recibe el pedido
y se verificala
existencia de

materia prima y se

despacha.

Se tiende la tela y se
corta

Se cuenta y se
clasifica la tela para
cada talla de
pantalén.

PROPUESTO

VERIFICAR PEDIDO

TRAZADOY CORTE

Y

CLASIFICACION Y
NUMERACION DE
PIEZAS

Se plancha el
pantalény se
almacena.

Se controla la
calidad

e corta las hilacha
que quedan a
descubierto.

COSIDO DE
DELANTEROS

COSIDO DE
POSTERIORES

Se cose el delantero
con el posterior.

Se pretina para que
no se deshile la tela

TIEMPO REAL
5 mi ALMACENADO Y
min
CONTROLDE | .
CALIDAD N 1 min
7 min
PULIDO T 2 min
2min ?
ARMADO <J 6 min
5 min f
PRETINADO <-| 0,5 min
5.1 min ATRACADO 1min
A

ELABORADO POR: DIEGO ALTAMIRANO
FECHA:22-03-17
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Desglose de las tareas.

De acuerdo a la trazabilidad del material en la linea de produccién se procedera
a describir a cada tarea y dentro de la misma se menciona la actividad que se

realiza.

Figura 3: Trazado y corte

— tender tela

poner molde

] cortar

Trazado y corte

Figura 4: Clasificacién y numeracién

L4

numeracion

{ clasificado
numerado

Clasificacion y
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Figura 5: Cosido de delanteros

%)

O

S

]

== recta
0

m .

8 recubridora
©

S |4 overlock
‘n

@)

O

Figura 6: Cosido de posteriores
o recta

recubridora

—  overlock

Cosido de posteriores
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Figura 7: Armado

— recta
o)
g ®)
g overlock
S
< .
— recubridora
Figura 8: Pulido
o Cortar hilos
E {
S
o Planchar
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Figura 9: Control de calidad

Revisar fallas

Clasificar de
primera y de
segunda calidad.

Control de calidad

Figura 10: Almacenamiento

©]

]

c

2

& Almacenar
©

c producto

8 terminado
©

£

<

Realizado por: Diego Altamirano 2017

Estudio y analisis del proceso

Segun como se encuentra la situaciéon actual de los procesos de Ambatextil se
puede evidenciar que al parecer el método de trabajo esta bien definido pero sin
embargo no se puede asegurar que sea el adecuado y el idoneo para saber si la

productividad que tiene la empresa es la éptima.
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Con lo cual se debe realizar un analisis mucho mas profundo esto nos podria
acarrear a descubrir las principales causas de los problemas de la baja

productividad si asi lo fuere.

Para determinar las causas de los problemas dentro de una organizacion y dar

una solucion se debe recurrir a los siguientes pasos.

Registrar los procesos mediante la aplicacion dela metodologia de las 6m
Analizar los datos.
Realizar un estudio de los métodos actuales

Establecer los suplementos para cada tarea.

o kr 0N PF

Usar el estudio de tiempos para establecer los tiempos estandar.

Método de las 6M

El libro de (Pulido, 2010) menciona que para realizar un estudio técnico y analisis
del mismo se puede utilizar la siguiente herramienta.

“El método de construccion de las 6M es el mas comuin y consiste en agrupar las
causas potenciales en seis ramas principales (6M): métodos de trabajo, mano o

mente de obra, materiales, maquinaria, medicion y medio ambiente.”

Se puede utilizar distintas técnicas de exploracion como son los diagramas de
Pareto, diagrama de Ishikawa (espina de pescado), Gréficas de Gantt . Para mi
estudio utilizare un analisis de Pareto el cual sera llenado absolutamente con la
informacion proporcionada por el gerente de Ambatextil y el levantamiento de

informacién dentro del proceso productivo.

38



Preguntas relacionadas con las 6M".

Para determinar las tareas de mayor importancia se procedera hacer una
entrevista la cual estara estructurada en generar preguntas en contexto positivo
para verificar las posibles causas que generen la baja productividad y esta estar

dirigida a toda la poblacién humana dentro de Ambatextil.

Encuesta de las 6M.
Métodos

1. ¢Existe un estudio de tiempos de desarrollo de los métodos de trabajo?

Si total =5 No total = 14

2. ¢Existe un estudio de métodos de desarrollo de las actividades?

Si total = 8 No total = 11

Mano de obra o gente

1. ¢Se cuenta con un supervisor para cada area de trabajo?

Si total = 13 No total = 6

2. ¢El personal obrero no es lo suficiente mente capacitado para realizar las

tareas que se les encomiende?

Si total = 14 No total =5

Maquinas o equipos

1. ¢Las maquinas cuentan con el mantenimiento necesario para no sufrir

paras inesperadas?
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Si total = 13

No total = 6

2. ¢El ndmero de maquinas es el suficiente para cubrir con el numero de

operarios?

Si total = 14

No total =5

Material

1. ¢ Se cuenta con disponibilidad de materia prima?

Si total = 14

No total =5

2. ¢El material es de calidad para el tipo de producto que se desea obtener?

Si total =12

No total =7

Mediciones

1. ¢Para el desarrollo del producto se tiene en cuenta patrones de medida?

Si total =12

No total =7

2. ¢El producto se disefia bajo moldes de medida?

Si total = 17

No total = 2

Medio ambiente

1. ¢No se consume mucha energia en el proceso de produccion?

Si total = 15

No total = 4




2. ¢En el proceso de produccion no se generan muchos desperdicios?

Si total =

11 No total = 8

Datos de encuesta 6M.

Tabla 8: Tabulacién de la informacién encuesta 6M.

Causas

Numero de

Observaciones

no existe estudio de tiempos 14
Método no hay un estudio de movimientos 11
no existe capacitacion constante 5
Mano de obra no hay mucha supervision 6
no se manejan patrones de medida 7
Medicion no se trabaja con moldes de medida 2
no existe maquinaria en mal funcionamiento 5
Maquinas no se da un mantenimiento preventivo 6
no se tiene disponibilidad de materiales 7
no se cuenta con materia prima de buena
Materiales calidad 7
no se generan desperdicios 8
Medio ambiente no existe un excesivo consumo de energia 4

Realizado por: Diego Altamirano
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Analisis de Pareto

Figura 11: Andlisis de Pareto

PARETO DE CAUSAS DEL PROCESO DE PRODUCCION
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FRECUENCIA 14 11 8 7 7 7 6 6 16

Percent 171 134 98 8B5S 85 85 7.3 73 195
Cum % 171 305 402 488 573 659 732 805 1000

Realizado por: Diego Altamirano

Interpretacion y analisis.

Por el principio de Pareto, se puede concluir que : La mayor parte de las causas
de la baja productividad dentro de Ambatextii pertenecen a la falta de
implantacion de un estudio de los métodos como son (los tiempos y movimientos)
encontrados en la formulacion de la encuesta ya que la mayoria de trabajadores
no saben la utilizacién de los mismos y el beneficio que acarrea consigo usarlos.
Por lo que si se aplica este estudio técnico se puede llegar al aumento de la
productividad.
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Para poder encontrar la causa principal de la baja productividad dentro de la
empresa Ambatextil se realizaron preguntas enfocadas a la utilizacion del
meétodo de las 6M; la cual nos dice que para determinar las causas potenciales
se debe tomar como punto de partida métodos de trabajo, mano o mente de

obra, materiales, maquinaria, medicién y medio ambiente.

El analisis estara enfocado a tomar en cuenta las respuestas del gerente para
el desarrollo e interpretacion del diagrama de Ishikawa, tomando en cuenta
que el gerente en si conoce como se lleva a cabo el proceso y en si a cada
elemento que compone a las 6M .

Como principales causales de la baja productividad se pudo llegar a la
conclusiéon de que el método de produccion es deficiente ya que no existe un
estudio de tiempos, los cuales ayuden a la estandarizacion de los procesos
ademas de que sin un estudio de movimientos también se incurrira en el
desafio de un mal manejo de equipos y herramientas dentro de las lineas de

produccién.

Diagrama de flujo de Ambatextil.

El presente diagrama es una herramienta administrativa que representa
graficamente las tareas e inspecciones, con el cual se puede ver el flujo del
proceso desde su inicio hasta su almacenamiento lo cual nos permite tener

una idea mas clara y general el funcionamiento del proceso productivo
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Figura 12: Diagrama de flujo de los procesos actual.

‘ INICIO ’

v
PEDIDO DE LOTE p{ REVISAR sTOCK o b Pretinartela »  pado
l A 4 v |
PEDIDO DE NO Se cuenta con 3!
| MATERIALES .| W | Tendido de tela Pretinar pasadores Control de calidad REPROCESO
A

v

A 4

Tendido de molde NO Se le etiqueta
Coser delanteros especificaciones como pantalon
desegunda.

v

Corte v

Coser posteriores
Almacenar pantalén [+
v
Clasificar y numerar[—
v
v
Armado total —
FIN

Realizado por: Diego Altamirano 2017



Diagrama de proceso de la operacion.

Para realizar el diagrama de ensamble del proceso de operacion de
Ambatextil se tomara en cuenta las tareas que se realizan dentro de su
planta de produccion. Para lo cual se puede retroceder y observar el
desglose de las tareas en actividades.

El diagrama de ensamble servira para evidenciar de una manera mas

técnica como se mueve la materia prima dentro del area de produccion.
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Figura 13: Diagrama de proceso de la operacion actual

REALIZADO POR: DIEGO ALTAMIRANO
FECHA: 10-05-2017

ALMACENAMIENTO

| PROCESO : ACTUAL | PROPUESTO |
PASADORES REMACHES CIERRE ROLLO DE TELA ARMADO
BODEGA
CONTAR CONTAR TRAZAR
PRETINADO MEDIDAS )
6 DE POR POR » EN TELA 2 min 1 VEREFICAR 3 min
TAMANO TAMANO PEDIDIDO
PAS]_ADF)RES DE LOTE DE LOTE
min 0,1 min 0,1 min CORTAR 5 min -
TELA v CLASIFICAR
> TELA 2 min
PRETINAR 1 min
3 TELA
v
COSER 2 5 min
DELANTEROS
° COSER 3 min
POSTERIORES
ARMADO :
. 4 min
RESUMEN: ° TOTAL
EVENTO NUMERO TIEMPO
e PULIDO 2 min
Operaciones 10 25,7 min tiempo de
Inspecciones 3 operacién por unidad
) CONTROL 1 mi
DE cALIDAD — ™"
‘j

Realizado por: Diego Altamirano 2017
Fuente: Gerencia General Ambatextil.



Curso grama analitico del proceso actual.

Este diagrama es una herramienta técnico administrativa que nos permite

evidenciar de mejor manera como se fabrica el pantalon jean dentro de la

secuencia de cada terea en la linea de fabricacion.

El diagrama de flujo nos permite evidenciar como se mueve el material dentro

del area de produccion pasando por operaciones inspecciones, transportes y

demoras.

Tabla 9: Cursograma analitico trazado y corte

carrete

GRAFICA DEL FLUJO DEL
TIPO: Material PROCESO Resumen Actual Propuesto | Ahorro
Tarea : Corte Operaciones 7
Diego
Graficado por: Altamirano | éPuede eliminarse? Transportes 1
Numero de gréfica: | 1 ¢Puede cambiarse? Inspecciones
¢Puede cambiarse la
Fecha:14-05-2016 | Hoja:1/1 secuencia? Retrasos 1
Planta: Produccidn | ¢Puede simplificarse? Almacenamientos
Actual / Propuesto Tiempo 420 sg
Distancia 7m
7= T0O0] >
% 2 5 m | =
mIZ|x |2
> (2] O o )
O |Io|& | m
Ol x| O
z | oz =
35|50 =
» m
=2
DESCRIPCION CANTIDA DISTANCIA | TIEMPO | TIPO DE OBSERVACION
D (m) (s9) TAREA
Recoger tela de bodega | 1 8 O Dos operarios
Transportar hasta mesa .
1 7 10 Dos operarios
de corte
Esperar 1 5 D Dos operarios
Poner latela en el 1 20 b .
O 0S operarios
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Esperar 1 5 D Dos operarios
Tendido de tela 1 135 O Dos operarios
Tendido de molde 1 30 O Dos operarios
Encender maquina de
corte y poner en 1 5 O Un operario
posicion
Afilar cuchilla 1 2 O Un operario
Cortar 1 200 O Un operario
Tabla 10: Cursograma analitica clasificada.
GRAFICA DEL FLUJO DEL
TIPO: Material PROCESO Resumen Actual Propuesta Ahorro
Tarea: Clasificado Operaciones 4
Diego
Graficado por: Altamirano | ¢Puede eliminarse? Transportes 1
Numero de gréfica: | 1 ¢Puede cambiarse? Inspecciones 0
¢Puede cambiarse la
Fecha:14-05-2016 | Hoja:1/2 secuencia? Retrasos 0
Planta: Produccidn | ¢ Puede simplificarse? Almacenamientos | 0
Actual / Propuesto Tiempo 2 min
Distancia 6m
7= T7T0O0] >
% X a m —
m| 2|3 (2| LZ
D2 | m o>
>N )
OB |lo|&8 | m
z | 3|z =
28 B |2
n m
=2
DESCRIPCION CANTI DISTANCIA | TIEMPO TIPO DE OBSERVACION
DAD (m) (min) TAREA
Recoger tela 0.3 O Dos operarios
Clasificar por partes 0.5 O Dos operarios
Numerar tela 0.5 O Dos operarios
Amarrar 0,31 O Un operario
Transportar 6 0.3 |:> Dos operarios
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Tabla 11: Cursograma analitico pretinado.

GRAFICA DEL FLUJO DEL
TIPO: Material PROCESO Resumen Actual Propuesta | Ahorro
TAREA: Pretinado Operaciones 4
Diego
Graficado por: Altamirano | ¢Puede eliminarse? Transportes 2
Numero de grafica: | 1 ¢Puede cambiarse? Inspecciones 0
¢Puede cambiarse la
Fecha:14-05-2016 | Hoja:1/2 secuencia? Retrasos 1
Planta: Produccidn | ¢ Puede simplificarse? Almacenamientos | 0
Actual / Propuesto Tiempo 30sg
Distancia Om
J7=>]0O0] >
% X 5 m —
m| 2|3 (2| <Z
> (%] O o )
OB |o|R|m
| x| O
z | 35|z =
{,”, m m <
v m
=2
DESCRIPCION CANTI DISTANCIA | TIEMPO | TIPO DE OBSERVACION
DAD (m) (seqg) TAREA
Coger tela de la mesa 1 3 O Un operario
Llevarla a la maquina 1 2 |:> Un operario
Encarrilar en pretina 1 5 O Un operario
Pretinar 1 10 O Un operario
Cortar y separar piezas 1 5 O Un operario
Ponerla en la mesa 1 2 :> Un operario
Esperar 1 3 D Un operario
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Tabla 12: Cursograma analitico cosido de delantero.

GRAFICA DEL FLUJO DEL
TIPO: Material PROCESO Resumen Actual | Propuesta | Ahorro
Coser
TAREA: delantero Operaciones 12
Diego
Graficado por: Altamirano | ¢Puede eliminarse? Transportes
Numero de grafica: | 1 ¢Puede cambiarse? Inspecciones 0
é¢Puede cambiarse la
Fecha:14-05-2016 | Hoja:1/2 secuencia? Retrasos 3
Planta: Produccidn | ¢ Puede simplificarse? Almacenamientos | O
Actual / Propuesto Tiempo 274sg
Distancia 0m
J7=>]0O0] >
% X 5 m —
m| 2|3 (2| <Z
> (%] O )
OB |02 m
| x| O
z | 35|z =
{,”, m m <
n m
=
DESCRIPCION CANTI DISTANCIA TIEMPO TIPO DE OBSERVACION
DAD (m) (seg) TAREA
Coger tela de la mesa 1 3 O Un operario
Llevarla a la maquina 1 2 |:> Un operario
Encarrilar 1 5 O Un operario
Coser bolsillo delantero 1 43 O Un operario
Cortar hilos restantes 1 5 O Un operario
Ponerla en la mesa 1 2 |:> Un operario
Esperar 1 5 D Un operario
Coger tela de la mesa 1 3 O Un operario
Llevarla a la maquina 1 2 |:> Un operario
Encarrilar 1 5 O Un operario
Coser piernas delanteras 1 72 O Un operario
Cortar hilos restantes 1 5 O Un operario
Ponerla en la mesa 1 2 |:> Un operario
Esperar 1 10 D Un operario
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Coger tela de la mesa 1 2 O Un operario
Llevarla a la maquina 1 2 |:> Un operario
Encarrilar 1 5 O Un operario
Coser bolsillo en piernas 1 82 O Un operario
Cortar hilos restantes 1 10 O Un operario
Ponerla en la mesa 1 4 |:> Un operario
Esperar 1 5 D Un operario
Tabla 13: Cursograma analitico cosido de posterior.
GRAFICA DEL FLUJO DEL
TIPO: Material PROCESO Resumen Actual Propuesta Ahorro
TAREA: Coser posterior Operaciones 12
Diego
Graficado por: Altamirano ¢Puede eliminarse? Transportes
Numero de gréfica: | 1 ¢Puede cambiarse? Inspecciones 0
¢Puede cambiarse la
Fecha:14-05-2016 | Hoja:1/2 secuencia? Retrasos 3
Planta: Produccién ¢Puede simplificarse? Almacenamientos | 0
Actual / Propuesto Tiempo 287 sg
Distancia 0Om
7107 >
% 2 5 m | =
mIZ|x |2
> v a4
O |Io|& | m
Ol x| O
Z | 3|2 =
(F/"l) m m <
wn w E
=2
DESCRIPCION CANTI DISTANCIA TIEMPO TIPO DE OBSERVACION
DAD (m) (seq) TAREA
Coger tela de la mesa 1 3 O Un operario
Llevarla a la maquina 1 2 :> Un operario
Encarrilar 1 5 O Un operario
Coser bolsillo posterior 1 55 O Un operario
Cortar hilos restantes 1 5 O Un operario
Ponerla en la mesa 1 2 |:> Un operario




Esperar 5 D Un operario
Coger tela de la mesa 3 O Un operario
Llevarla a la maquina 2 |:> Un operario
Encarrilar 5 O Un operario
Coser piernas posteriores 70 O Un operario
Cortar hilos restantes 5 O Un operario
Ponerla en la mesa 2 |:> Un operario
Esperar 5 D Un operario
Coger tela de la mesa 2 O Un operario
Llevar ala maquina 2 |:> Un operario
Encarrilar 5 O Un operario
Coser bolsillos en piernas 90 O Un operario
posteriores
Cortar hilos restantes 10 O Un operario
Ponerla en la mesa 4 |:> Un operario
Esperar 5 D Un operario
Tabla 14: Cursograma analitico armado.
GRAFICA DEL FLUJO DEL
TIPO: Material PROCESO Resumen Actual Propuesta | Ahorro
TAREA: Armado Operaciones 12
Diego
Graficado por: Altamirano ¢Puede eliminarse? Transportes
Numero de grafica: | 1 ¢Puede cambiarse? Inspecciones 0
¢Puede cambiarse la
Fecha:14-05-2016 | Hoja:1/2 secuencia? Retrasos 3
Planta: Producciéon | ¢Puede simplificarse? Almacenamientos | O
Actual / Propuesto Tiempo 357 sg
Distancia 0Om
=N
% X a m —
m| 2|3 (2| LZ
D2 | m o>
> | v N 0
OB |lo|& | m
z | 3|z =
58 B |2
n m
=

J
O
U
<
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DESCRIPCION CANTI DISTANCIA TIEMPO TIPO DE OBSERVACION
DAD (m) (seqg) TAREA

Coger piezas 1 4 O Un operario
Llevarla a la maquina 1 2 |:> Un operario
Encarrilar y cuadrar 1 5 O Un operario
Coser pierna derecha 1 120 O Un operario
Cortar hilos restantes 1 5 O Un operario
Ponerla en la mesa 1 2 :> Un operario
Esperar 1 5 D

Pasar al siguiente 1 3 O Un operario
puesto

Coger piernas 1 2 |:> Un operario
Encarrilar y cuadrar 1 5 O Un operario
Coser pierna izquierda 1 120 O Un operario
Cortar hilos restantes 1 5 O Un operario
Ponerla en la mesa 1 2 :> Un operario
Esperar 1 5 D

Coger cierre 1 1 O Un operario
Coser cierre a pantalon 1 60 O Un operario
Cortar hilos 1 4 O Un operario
Poner en mesa 1 2 O Un operario
Esperar 1 5 D
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Tabla 15: Cursograma analitico control de calidad y pulido

GRAFICA DEL FLUJO DEL
TIPO: Material PROCESO Resumen Actual | Propuesta | Ahorro
Control de
TAREA: calidad y pulido Operaciones 4
Diego
Graficado por: Altamirano ¢Puede eliminarse? Transportes
Numero de grafica: | 1 ¢Puede cambiarse? Inspecciones 0
é¢Puede cambiarse la
Fecha:14-05-2016 | Hoja:1/2 secuencia? Retrasos 1
Planta: Produccién ¢Puede simplificarse? Almacenamientos | O
Actual / Propuesto Tiempo 180 sg
Distancia 10 m
J7=>]0O0] >
% X 5 m —
m| 2|3 (2| <Z
> (%] O )
OB |02 m
| x| O
z | 35|z =
{,”, m m <
n m
=2
DESCRIPCION CANTI DISTANCIA | TIEMPO TIPO DE OBSERVACION
DAD (m) (seg) TAREA
Coger tela de la mesa de 1 3 O Un operario
cosido
Llevarla a la mesa de 1 5 2 |:> Un operario
pulido
Pulir 1 60 O Un operario
Controlar calidad 1 50 O Un operario
Planchar 1 60 O Un operario
Ponerla en la mesa 1 5 2 |:> Un operario
Esperar 1 3 D Un operario
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Tabla 16: Curso grama analitico almacenado.

GRAFICA DEL FLUJO DEL
TIPO: Material PROCESO Resumen Actual Propuesta | Ahorro
TAREA: Almacenado Operaciones 4
Diego
Graficado por: Altamirano ¢Puede eliminarse? Transportes 2
Numero de grafica: | 1 ¢Puede cambiarse? Inspecciones 0
¢Puede cambiarse la
Fecha:14-05-2016 | Hoja:1/2 secuencia? Retrasos 1
Planta: Produccidon | ¢Puede simplificarse? Almacenamientos | O
Actual / Propuesto Tiempo 60 sg
Distancia 8m
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DESCRIPCION CANTI | DISTANCIA TIEMPO TIPO DE OBSERVACION
DAD (m) (seq) TAREA

Coger tela de la mesa de 1 3 O Un operario
pulido

Llevarla a la mesa de 1 8 10
doblado
doblar 1 32

Un operario

Un operario

Etiquetar 1 2 Un operario

Almacenar 1 3 Un operario

Guardar en bolsa plastica 1 10 O Un operario
\Y4

Célculo de tiempos para las tareas

Calculo de los suplementos actuales.

Para continuar con el desarrollo de este estudio técnico se procedera a
establecer los suplementos para la tarea de trazado y corte que desarrolla el
operario en la cadena productiva basado en el (ANEXO 1) que ayuda a

sustentar el analisis de la siguiente tabla.
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Tabla 17: Condiciones de trabajo para cada tarea.

TAREA

DESCRIPCION

Tendido

Esta actividad es pesada por poco tiempo transporte de
material desde la bodega hasta la mesa de corte (carga
manual), tender la tela esta actividad la realizan de pie y se
desplaza desde el extremo de la mesa hasta el otro extremo

caminando y jalando la tela, trabajo muy poco monétono.

Corte

Actividad que se la realiza de pie con una excesiva
inclinacion, trabajo muy rudimentario, ruido intermitente, se
cuenta de las herramientas necesarias a disposicion, trabajo

monatono, expulsion de pelusas, alto grado de concentracion.

Clasificado

Actividad que se la realiza de pie con una leve inclinacién de
la espalda y cuello, trabajo muy rudimentario, se cuenta de
las herramientas necesarias a disposicion, trabajo monaétono,

alto grado de concentracion.

Pretinado

Actividad que se la realiza sentado con una leve inclinacién de
espalda, trabajo mecanico, ruido intermitente, se cuenta de
las herramientas necesarias a disposicion, trabajo monétono,

expulsién de pelusas, alto grado de concentracion.

Cosido

delanteros

de

Actividad que se la realiza sentado con una leve inclinacion de
espalda , trabajo mecanico, ruido intermitente, se cuenta de
las herramientas necesarias a disposicion, trabajo monaétono,

expulsion de pelusas, alto grado de concentracion.

Cosido

posteriores

de

Actividad que se la realiza sentado con una leve inclinacion de
espalda , trabajo mecanico, ruido intermitente, se cuenta de
las herramientas necesarias a disposicion, trabajo monétono,

expulsion de pelusas, alto grado de concentracion.
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Actividad que se la realiza sentado con una leve inclinacion de

espalda, trabajo mecanico, ruido intermitente, se cuenta de

Armado las herramientas necesarias a disposicion, trabajo monaétono,
expulsion de pelusas, alto grado de concentracion.
Actividad que se la realiza de pie con una leve inclinacién de
la espalda y cuello, rotacibn de tronco manipulacion de
Pulido herramienta, trabajo muy rudimentario, trabajo monotono, alto

grado de concentracion.

Control de calidad

Actividad que se la realiza de pie con una leve inclinacién de
la espalda y cuello, rotacién de tronco manipulacién de carga

2,5 kg, trabajo de alta concentracion.

Almacenado

Actividad que se la realiza de pie transporte de carga superior
a 2,5 Kg actividad temporal.

Elaborado por: Diego Altamirano
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Tabla 18: Calculo de suplementos

CONTROL

ITEMS/ OPERACIONES TRAZADOY CLASIFICADO | PRETINADO CcOSIDO bE COSIDO DE ARMADO PULIDO DE ALMACENADO

CORTE DELANTEROS | POSTERIOR CALIDAD

SUPLEMENTOS POR DESCANSO
SEXO HOMBRE HOMBRE MUJER MUJJER MUJER MUJER MUJER MUJER MUJER
SUPLEMENTOS CONSTANTES
Por necesidades personales 5 5 5 5 5 5 5 5 5
Por fatiga 4 4 4 4 4 4 4 4 4
SUPLEMENTOS VARIABLES

Trabajo de pie 2 0 0 0 0 0 0 0 0
Postura 2 0 1 1 1 1 1 1 1
Uso de fuerza 1 1 1 1 1 1 1 1 1
lluminacion 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Monotonia 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Concentracion 2 2 2 2 2 2 2 2 2
Ruido 2 0 2 2 2 2 0 0 0
Tedio 1 0 0 0 0 0 0 0 0
Suplemento Total (%TB) 20 13 16 16 16 16 14 14 14

Elaborado por: Diego Altamirano




Toma de tiempos.

A continuacién se procedera a tomar el tiempo que se demora el operario
promedio en realizar la tarea de tendido y corte en condiciones normales las
cuales le brinda su area de trabajo.

La toma de tiempos se procedera a tomar con la técnica del cronometraje en
regreso a cero, después de leer el cronometro en el punto de division de cada
elemento, el tiempo se incrementa a partir de cero.

Al medir con el cronometro se debe tomar nota de las mediciones pero sin
tener en cuenta los valores decimales, con lo que se podra tener mayor
tiempo para observar al operario.

Este estudio de tiempos se realiza solo para el obrero promedio y calificado
para cada operacion para facilitar este estudio , por razones de politica de la
empresa ya que retrasa mucho la produccion.

Como se pudo calcular en el tamafio de la muestra ( Pg.39 ) el nimero de
ciclos sera de 3 para tener la muestra de esa tarea , y también sustentdndose
en el Anexo 2 ya que se puede ver que para un estudio de tiempos cuando
se toma muestras superiores a este tiempo (5 <=1t <=10) el numero de

ciclos es igual a 10.

Tabla 19: Descripcion de la tarea trazar y cortar

TAREA: TRAZADO Y CORTE
ACTIVIDAD DENOMINACION 2231/?&2“0 por
RECOGER TELA DE BODEGA A 0,20
TRANSPORTAR HASTA MESA DE CORTE B 0,20
ESPERAR C 0,20
PONER TELA EN EL CARRETE D 0,20
ESPERAR E 0,00
TENDER TELA F 0,20
TENDER MOLDE G 0,20
ENCENDER MAQUINA DE CORTE H 0,20
AFILAR CUCHILLA | 0,20
CORTAR J 0,20

Elaborado por: Diego Altamirano.
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Tabla 20. Calculo del tiempo estandar para la tarea trazado y corte.

ESTUDIO DE TIEMPOS

DEPARTAMENTO: AREA DE CORTE Y DISENO ESTUDIO N~: 1
TAREA: TRAZADO Y CORTE HOJA N: 1
INSTALACION/MAQUINA: MESA DE CORTE FECHA: 01/05/2017

REALIZADO POR: DIEGO ALTAMIRANO
PRODUCTO : PIEZAS DE PANTALON JEAN TALLA

# 34 CLASICO
MATERIAL: JEAN AZUL

CICLOS (segundos)

ELEMENTO | 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 T PR(sg) | VA T.B S(sg) | TE(sg)
A 11 11 11 11 11 11 11 11 11 11 110 11 100 11 2,2 13,2
B 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 120 12 100 12 2,4 14,4
C 5 3 6 7 5 3 4 3 3 4 43 4 100 4 0,9 5,2
D 20 19 21 23 22 19 21 22 21 20 208 21 100 21 4,2 25
E 5 7 5 4 4 7 5 4 6 4 51 5 100 5 1 6,1
F 133 | 131 | 132 | 128 | 126 | 131 | 128 | 128 | 129 | 129 1295 130 100 130 25,9 155,4
G 30 29 31 31 29 31 32 30 31 29 303 30 100 30 6,1 36,4
H 5 4 5 5 4 4 4 4 5 4 44 4 100 4 0,9 53
| 2 1 2 2 1 1 1 2 2 2 16 2 100 2 0,3 1,9
J 195 | 198 | 197 | 195 | 195 | 196 | 197 | 196 | 195 | 194 | 1958 196 100 196 39,2 235

| TE= | 497,8
NOTA:
RESULTADOS:

DENOMINACION: | SEGUNDOS MINUTOS

T= TOTAL | | TIEMPO ESTANDAR=| 497,8 8,3

PR(sg) = Promedio en segundos

VA = valoracion de trabajo

TB= Tiempo basico

S (sg)= Suplemento en segundos

TE(sg)= Tiempo estandar

Elaborado por: Diego Altamirano.
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Tabla 21: Descripcion de la tarea clasificar

TAREA: CLASIFICAR

ACTIVIDAD DENOMINACION Suplemento por
actividad
RECOGER TELA DE LA MESA A 0,13
CLASIFICARLA B 0,13
NUMERAR C 0,13
AMARRAR D 0,13
TRANSPORTAR E 0,13
Elaborado por: Diego Altamirano.
Tabla 22: Calculo del tiempo estandar para la tarea clasificar.
ESTUDIO DE TIEMPOS
DEPARTAMENTO: AREA DE CORTE Y DISENO ESTUDIO N~: 2
TAREA: CLASIFICADO HOJAN': 1
INSTALACION/MAQUINA: MESA DE CORTE FECHA: 01/05/2017

REALIZADO POR: DIEGO ALTAMIRANO

# 34 CLASICO

PRODUCTO : PIEZAS DE PANTALON JEAN TALLA

MATERIAL: JEAN AZUL

CICLOS (segundos)

ELEMENTO| 1 | 2 | 3| 4 | 5 | 6 | 7| 8| 9 | 10| T [PR(sg)| VA | T.B |S(sg) |TE(sg)
A 16 14 15 16 15 15 16 15 16 15 153 | 15,3 | 100 | 15 2,0 | 17,3
B 30 28 29 31 29 30 29 28 29 29 | 292 |1 29,2 | 100 | 29,2 | 3,8 | 33,0
C 35 | 34 [ 35| 34 | 43 | 34| 35 |34 | 35| 35| 354 35 [ 100 | 35 | 46 | 40,0
D 14 14 13 14 14 13 13 14 13 14 136 14 100 | 14 1,8 | 15,4
E 14 13 12 12 13 14 15 14 14 13 134 13 100 | 13 1,7 | 151

TE= |120,8
NOTA:
RESULTADOS:

DENOMINACION: SEGUNDOS | MINUTOS

T= TOTAL TIEMPO ESTANDAR= 120,8 2,01

PR(sg) = Promedio en segundos

VA = valoracion de trabajo

TB= Tiempo basico

S (sg)= Suplemento en segundos)

TE(sg)= Tiempo estandar

Elaborado por: Diego Altamirano.
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Tabla 23: Descripcion de la tarea pretinar.

TAREA: PRETINAR

ACTIVIDAD DENOMINACION F)Sol‘rp;i?v?g;%
RECOGER TELA DE LA MESA A 0,16
LLEVAR A LA MAQUINA B 0,16
ENCARRILAR EN PRETINA C 0,16
PRETINAR D 0,16
CORTAR Y SEPARAR PIEZAS E 0,16
PONER EN LA MESA F 0,16
ESPERAR G 0,16

Elaborado por: Diego Altamirano.

Tabla 24: Calculo del tiempo estandar para la tarea pretinar.

ESTUDIO DE TIEMPOS

DEPARTAMENTO: AREA DE CONFECCION ESTUDIO N~: 3
TAREA: PRETINADO HOJA N: 1
INSTALACION/MAQUINA: MESA DE CORTE FECHA: 01/05/2017

REALIZADO POR: DIEGO ALTAMIRANO

PRODUCTO : PIEZAS DE PANTALON JEAN TALLA
# 34 CLASICO

MATERIAL: JEAN AZUL

CICLOS (segundos)
ELEMENTO | 1 2 3 4 5 6 7 8 9 | 10 T |PR(sg)| vA T.B | S(sg) | TE(sg)
A 3 3 2 2 3 3 3 2 2 2 23 2,3 100 2,30 0,4 2,67
B 2 2 1 2 2 1 2 1 1 2 14 1 100 1,40 0,2 1,62
C 5 4 5 5 4 5 4 4 5 5 41 4 100 4,10 0,7 4,76
D 10|11 | 10 [ 10 | 11 [ 12 | 11 | 10 | 11 | 10 95 10 100 9,50 1,5 11,02
E 4 4 5 5 5 5 5 4 4 42 4 100 4,20 0,7 4,87
F 2 1 1 1 2 2 3 2 2 18 2 100 1,80 0,3 2,09
G 3 3 2 2 2 3 2 3 3 3 26 3 100 2,60 0,0 2,60
24,9
NOTA:
RESULTADOS:
DENOMINACION: SEGUNDOS MINUTOS
T= TOTAL TIEMPO ESTANDAR= 24,9 0,42
PR(sg) = Promedio en segundos
VA= valoracion de trabajo
T.B= Tiempo basico
S (sg)= Suplemento en segundos)
TE(sg)= Tiempo estandar

Elaborado por: Diego Altamirano
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Tabla 25: Descripcion de la tarea cosido delantero.

ACTIVIDAD DENOMINACION psol‘rp;ecirveig;%
COGER PIEZAS A 0,16
LLEVARLA A LA MAQUINA B 0,16
ENCARRILAR Y CUADRAR C 0,16
COSER BOLSILLO

DELANTERO D 0,16
CORTAR HILOS

RESTANTES E 0,16
PONERLA EN LA MESA F 0,16
ESPERAR G 0,16
PASAR AL SIGUIENTE

PUESTO H 0,16
COGER PIEZAS | 0,16
ENCARRILAR Y CUADRAR J 0,16
COSER PIERNAS

DELANTERAS K 0,16
CORTAR HILOS

RESTANTES L 0,16
PONERLA EN LA MESA M 0,16
ESPERAR N 0,16
COGER TELA DE LA MESA 0 0,16
LLEVARLA A LA MAQUINA p 0,16
ENCARRILAR Q 0,16
COSER BOLSILLO EN

PIERNAS R 0,16
CORTAR HILOS s 0,16
PONERLA EN LA MESA T 0,16
ESPERAR U 0,16

Elaborado por: Diego Altamirano.
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Tabla 26: Calculo del tiempo estandar para la tarea cosido de delantero.

ESTUDIO DE TIEMPOS

DEPARTAMENTO: AREA DE CONFECCION ESTUDIO N~: 4

TAREA: CISIDO DE DELANTERO HOJA N': 1

INSTALACION/MAQUINA: MESA DE CORTE FECHA: 01/05/2017

REALIZADO POR: DIEGO
ALTAMIRANO

PRODUCTO : PIEZAS DE PANTALON JEAN

TALLA # 34 CLASICO

MATERIAL: JEAN AZUL

CICLOS (segundos)

ELEMENTO [ 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 T PR(sg) VA T.B S(sg) | TE(sg)
A 3 4 4 3 4 4 3 4 3 3 35 3,50 100 3,50 0,56 4,06
B 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 20 2,00 100 2,00 0,32 2,32
C 5 3 5 4 4 5 4 4 5 4 43 4,30 100 4,30 0,69 4,99
D 43 42 41 41 42 41 42 43 41 43 419 41,90 100 41,90 6,70 48,60
E 5 4 4 4 4 4 4 4 4 4 41 4,10 100 4,10 0,66 4,76
F 2 1 1 2 2 2 1 2 2 2 17 1,70 100 1,70 0,27 1,97
G 5 4 5 4 4 4 4 5 4 5 44 4,40 100 4,40 0,00 4,40
H 3 4 4 3 3 3 3 3 3 3 32 3,20 100 3,20 0,51 3,71
| 2 2 2 2 3 2 2 2 2 1 20 2,00 100 2,00 0,32 2,32
J 5 4 4 5 4 5 3 4 5 4 43 4,30 100 4,30 0,69 4,99
K 70 71 69 69 69 69 72 71 71 71 702 70,20 100 70,20 11,23 81,43
L 5 9 5 4 5 5 4 5 4 5 51 5,10 100 5,10 0,82 5,92
M 2 4 4 4 5 5 4 5 4 4 41 4,10 100 4,10 0,66 4,76
N 5 4 5 4 5 4 5 5 5 5 47 4,70 100 4,70 0,00 4,70
0 2 2 1 2 1 2 3 3 3 2 21 2,10 100 2,10 0,34 2,44
P 2 2 1 1 2 2 1 1 2 2 16 1,60 100 1,60 0,26 1,86
Q 5 4 4 4 5 5 5 4 5 4 45 4,50 100 4,50 0,72 5,22
R 81 82 81 80 79 80 81 80 81 81 806 80,60 100 80,60 | 12,90 | 93,50
S 10 10 9 9 9 10 10 11 10 10 98 9,80 100 9,80 1,57 | 11,37
T 4 4 4 5 4 5 4 42 4,20 100 4,20 0,67 4,87
U 5 4 5 4 4 4 4 5 5 5 45 4,50 100 4,50 0,72 5,22

TE= 303,4
NOTA:
RESULTADOS:

DENOMINACION: SEGUNDOS MINUTOS

T= TOTAL TIEMPO ESTANDAR= 303,4 5,06

PR(sg) = Promedio en segundos

VA = valoracion de trabajo

TB= Tiempo basico

S (sg)= Suplemento en segundos

TE(sg)= Tiempo estandar

Elaborado por: Diego Altamirano.
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Tabla 27: Descripcion de la tarea cosido posterior.

ACTIVIDAD DENOMINACION pSO“rpe'ue::?Veigg‘zj
COGER PIEZAS A 0,16
LLEVARLA A LA MAQUINA B 0,16
ENCARRILAR Y CUADRAR C 0,16
COSER BOLSILLO

DELANTERO D 0,16
CORTAR HILOS

RESTANTES E 0,16
PONERLA EN LA MESA F 0,16
ESPERAR G 0,16
PASAR AL SIGUIENTE

PUESTO H 0,16
COGER PIEZAS | 0,16
ENCARRILAR Y CUADRAR J 0,16
COSER PIERNAS

DELANTERAS K 0,16
CORTAR HILOS

RESTANTES L 0,16
PONERLA EN LA MESA M 0,16
ESPERAR N 0,16
COGER TELA DE LA MESA o) 0,16
LLEVARLA A LA MAQUINA P 0,16
ENCARRILAR Q 0,16
COSER BOLSILLO EN

PIERNAS R 0,16
CORTAR HILOS s 0,16
PONERLA EN LA MESA T 0,16
ESPERAR U 0,16

Elaborado por: Diego Altamirano.
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Tabla 28: Calculo del tiempo estandar para la tarea cosido de posterior.

ESTUDIO DE TIEMPOS

DEPARTAMENTO: AREA DE CONFECCION ESTUDIO N~: 5

TAREA:COSIDO DE POSTERIOR HOJA N': 1

INSTALACION/MAQUINA: MESA DE CORTE FECHA: 01/05/2017

REALIZADO POR: DIEGO ALTAMIRANO

PRODUCTO : PIEZAS DE PANTALON JEAN TALLA

# 34 CLASICO

MATERIAL: JEAN AZUL

CICLOS (segundos)

ELEMENTO | 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 T |PR(sg)| VA T.B | S(sg) | TE(sg)
A 3 4 4 3 4 4 3 4 3 3 35 3,50 100 3,50 0,67 4,17
B 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 20 2,00 100 2,00 0,38 2,38
C 5 3 5 4 4 5 4 4 5 4 43 4,30 100 4,30 0,82 5,12
D 55 54 54 55 54 55 53 53 53 54 540 54,00 100 54,00 | 10,26 | 64,26
E 5 4 4 4 4 4 4 4 4 4 41 4,10 100 4,10 0,78 4,88
F 2 1 1 2 2 2 1 2 2 2 17 1,70 100 1,70 0,32 2,02
G 5 4 5 4 4 4 4 5 4 5 44 4,40 100 4,40 0,84 5,24
H 3 4 4 3 3 3 3 3 3 3 32 3,20 100 3,20 0,61 3,81
| 2 2 2 2 3 2 2 2 2 1 20 2,00 100 2,00 0,38 2,38
J 5 4 4 5 4 5 3 4 5 4 43 4,30 100 4,30 0,82 5,12
K 70 71 69 69 69 69 72 71 71 71 702 70,20 100 70,20 13,34 | 83,54
L 5 9 5 4 5 5 4 5 4 5 51 5,10 100 5,10 0,97 6,07
M 2 4 4 4 5 5 4 5 4 4 41 4,10 100 4,10 0,78 4,88
N 5 4 5 4 5 4 5 5 5 5 47 4,70 100 4,70 0,89 5,59
(¢] 2 2 1 2 1 2 3 3 3 2 21 2,10 100 2,10 0,40 2,50
P 2 2 1 1 2 2 1 1 2 2 16 1,60 100 1,60 0,30 1,90
Q 5 4 4 4 5 5 5 4 5 4 45 4,50 100 4,50 0,86 5,36
R 90 89 91 90 89 89 89 90 90 90 897 89,70 100 89,70 17,04 | 106,74
S 10 10 9 9 9 10 10 11 10 10 98 9,80 100 9,80 1,86 | 11,66
T 4 4 4 4 4 4 4 40 4,00 100 4,00 0,76 4,76
U 5 4 5 4 4 4 4 5 5 5 45 4,50 100 4,50 0,86 5,36

TE= 337,7
NOTA:
RESULTADOS:

DENOMINACION: SEGUNDOS MINUTOS

T= TOTAL TIEMPO ESTANDAR= 337,7 5,63

PR(sg) = Promedio en segundos

VA= valoracion de trabajo

TB= Tiempo basico

S (sg)= Suplemento en segundos

TE(sg)= Tiempo estandar

Elaborado por: Diego Altamirano
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Tabla 29: Descripcion de la tarea armado.

ACTIVIDAD DENOMINACION | Suplemento
por actividad

COGER PIEZAS A 0,19
LLEVARLA A LA MAQUINA B 0,19
ENCARRILAR Y CUADRAR C 0,19
COSER PIERNA DERECHA D 0,19
CORTAR HILOS
RESTANTES E 0,19
PONERLA EN LA MESA F 0,19
ESPERAR G 0
PASAR AL SIGUIENTE
PUESTO H 0,19
COGER PIEZAS | 0,19
ENCARRILAR Y CUADRAR J 0,19
COSER PIERNA IZQUIERDA K 0,19
CORTAR HILOS
RESTANTES L 0,19
PONERLA EN LA MESA M 0,19
ESPERAR N 0
COGER CIERRE o) 0,19
COSER CIERRE AL
PANTALON P 0,19
CORTAR HILOS Q 0,19
PONER EN MESA R 0,19
ESPERAR S 0,19

Elaborado por: Diego Altamirano.
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Tabla 30: Calculo del tiempo estandar para la tarea Armado.

ESTUDIO DE TIEMPOS

DEPARTAMENTO: AREA DE CONFECCION ESTUDIO N~: 6
TAREA: ARMADO HOJA N': 1
INSTALACION/MAQUINA: MESA DE CORTE FECHA: 01/05/2017
REALIZADO POR: DIEGO
ALTAMIRANO
PRODUCTO : PIEZAS DE PANTALON JEAN
TALLA # 34 CLASICO
MATERIAL: JEAN AZUL
CICLOS (segundos)
ELEMENTO | 1 2 3 4 5 6 7 8 9 | 10 T |[PRrsg)| va T.B | S(sg) | TE(sg)
A 3 4 4 3 4 4 3 4 3 3 35 3,50 100 3,50 0,67 4,17
B 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 20 2,00 100 2,00 0,38 2,38
C 5 3 5 4 4 5 4 4 5 4 43 4,30 100 4,30 0,82 512
D 120 | 119 | 121 [ 120 | 120 | 119 | 120 | 121 | 119 | 120 | 1199 | 119,90 | 100 | 119,90 | 22,78 | 142,68
E 5 4 4 4 4 4 4 4 4 4 41 4,10 100 4,10 0,78 4,88
F 2 1 1 2 2 2 1 2 2 2 17 1,70 100 1,70 0,32 2,02
G 5 4 5 4 4 4 4 5 4 5 a4 4,40 100 | 440 | 084 | 524
H 3 4 4 3 3 3 3 3 3 3 32 3,20 100 3,20 0,61 3,81
| 2 2 2 2 3 2 2 2 2 1 20 2,00 100 2,00 0,38 2,38
J 5 4 4 5 4 5 3 4 5 4 43 4,30 100 4,30 0,82 5,12
K 120 | 119 | 121 | 120 | 120 | 119 | 120 | 121 | 119 | 120 | 1199 | 119,90 | 100 | 119,90 | 22,78 | 142,68
L 5 9 5 4 5 5 4 5 4 5 51 5,10 100 5,10 0,97 6,07
M 2 4 4 4 5 5 4 5 4 4 41 4,10 100 4,10 0,78 4,88
N 5 4 5 4 5 4 5 5 5 5 47 4,70 100 4,70 0,89 5,59
(0] 2 2 1 2 1 2 3 3 3 2 21 2,10 100 2,10 0,40 2,50
P 2 2 1 1 2 2 1 1 2 2 16 1,60 100 1,60 0,30 1,90
Q 5 4 4 4 5 5 5 4 5 4 45 4,50 100 4,50 0,86 5,36
R 90 89 91 90 89 89 89 90 90 90 897 89,70 100 89,70 17,04 | 106,74
S 10 10 9 9 9 10 10 11 10 10 98 9,80 100 9,80 1,86 11,66
T 4 4 4 4 4 4 40 4,00 100 4,00 0,76 4,76
U 5 4 5 4 4 4 4 5 5 5 45 4,50 100 4,50 0,86 5,36
TE= 475,3
NOTA:
RESULTADOS:
DENOMINACION: SEGUNDOS MINUTOS
T= TOTAL TIEMPO ESTANDAR= 475,3 7,92
PR(sg) = Promedio en segundos
VA= valoracion de trabajo
T.B= Tiempo basico
S (sg)= Suplemento en segundos
TE(sg)= Tiempo estandar

Elaborado por: Diego Altamirano.
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Tabla 31: Descripcion de la tarea de pulido y control de calidad.

TAREA: PULIDO Y CONTROL DE CALIDAD
Suplemento
ACTIVIDAD DENOMINACION por
actividad
Coger tela de la mesa de cosido A 0,16
Llevarla a la mesa de pulido B 0,16
Pulir C 0,16
Controlar calidad D 0,16
Planchar E 0,16
Ponerla en la mesa F 0,16
Esperar G 0,16
Elaborado por: Diego Altamirano.
Tabla 32: Calculo del tiempo estandar para la tarea de pulido control de calidad.
ESTUDIO DE TIEMPOS
DEPARTAMENTO: AREA DE CONFECCION ESTUDIO N~: 7
TAREA:PULIDO Y CONTROL DE CALIDAD HOJA N': 1
INSTALACION/MAQUINA: MESA DE PULIDO FECHA: 01/05/2017
REALIZADO POR: DIEGO
ALTAMIRANO
PRODUCTO : PIEZAS DE PANTALON JEAN
TALLA # 34 CLASICO
MATERIAL: JEAN AZUL
CICLOS (segundos)
ELEMENTO| 1 2 3 4 5 6 8 9 10 | T |PR(sg) VA | T.B |S(sg) |TE(sg)
A 3 3 2 3 3 2 3 2 3 3 |27 |27|100]| 3 [04]31
B 2 2 1 1 2 1 2 2 2 1 | 16 | 1,6 | 100| 1,6 | 02 | 1,8
C 60 | 59 | 61 | 60 | 59 | 59 | 60 | 61 | 62 | 60 | 601 | 60 | 100 [ 60 | 84 | 685
D 50 | 51 | 52 | 50 | 49 | 50 | 49 | 50 | 51 | 49 | 501 | 50 | 100 | 50 | 7,0 | 57,1
E 60 | 59 | 61 | 60 | 59 | 59 | 60 | 61 | 62 | 60 | 601 | 60 | 100 [ 60 | 84 | 68,5
F 2 2 3 2 2 2 2 2 3 3 | 23| 2 10| 2 [03] 26
G 3 2 3 2 2 2 2 2 3 3 | 24| 2 10| 2 [03] 27
TE= |204,4
NOTA:
RESULTADOS:
DENOMINACION: SEGUNDOS | MINUTOS
T= TOTAL TIEMPO ESTANDAR= 204,4 3,41
PR(sg) = Promedio en segundos
VA= valoracion de trabajo
TB= Tiempo basico
S (sg)= Suplemento en segundos)
TE(sg)= Tiempo estandar

Elaborado por: Diego Altamirano.
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Tabla 33: Descripcion de la tarea de almacenado.

TAREA: ALMACENADO

Suplemento
ACTIVIDAD DENOMINACION por
actividad

Coger tela de la mesa de
pulido A 0,16
Llevarla a la mesa de
doblado B 0,16
Doblar C 0,16
Guardar en bolsa plastica D 0,16
Etiquetar E 0,16
Almacenar F 0,16

Elaborado por: Diego Altamirano.

Tabla 34: Calculo del tiempo estandar para la tarea de almacenado.

ESTUDIO DE TIEMPOS

DEPARTAMENTO: AREA DE CONFECCION | ESTUDIO N~: 8

TAREA: ALMACENADO HOJA N': 1

INSTALACION/MAQUINA: MESA DE 01/05/201

ALMACENADO FECHA: 7

REALIZADO POR: DIEGO
ALTAMIRANO

PRODUCTO : PIEZAS DE PANTALON JEAN

TALLA # 34 CLASICO

MATERIAL: JEAN AZUL

CICLOS (segundos)

ELEMENTO 1 2 4a|s|e6|7|8|9|10f T |PR(sg) VA | T.B |S(sg) [TE(sg)
A 3 3 313 2 3] 2 3 (3 27 2,7 | 100 3 04 | 31
B 10 10 91919]9]|8 8 89 89 | 100 | 89 1,3 [ 10,2
C 32 31 32130[30]30(31]30|30] 308 | 31 100 | 31 46 | 354
D 10 9189 8 8 87 9 100 1,3 [ 10,0
E 2 2 1 112 1 2 |2 15 2 100 2 0,2 1,7
F 3 2 2 (2] 2|2 3 (3 24 2 100 2 04 | 28

TE= | 63,3
NOTA:
RESULTADOS:

DENOMINACION: SEGUNDOS | MINUTOS

T= TOTAL TIEMPO ESTANDAR= 63,3 1,05

PR(sg) = Promedio en segundos

VA = valoracion de trabajo

TB= Tiempo basico

S (sg)= Suplemento en segundos)

TE(sg)= Tiempo estandar

Elaborado por: Diego Altamirano.
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CAPITULO IV

ANALISIS DE RESULTADOS Y DISCUSION

Resumen y analisis del método actual para la fabricaciéon del pantalén

jean cléasico.

Dentro del estudio se establecera el nUmero de operaciones y tiempo estandar

gue nos permitira evidenciar de manera técnica como se estaban

desarrollando las tareas y actividades dentro del proceso productivo.

Tabla 35: Resumen de las operaciones que se llevan a cabo dentro del proceso de

fabricacion.

RESUMEN DE METODOS

ACTUAL

TAREA

COoD

OPERACION

TRANSPORTE

ESPERA

INSPECCION

ALMACENAMIENTO

TRAZADO Y
CORTE

T1

7

1

1

0

0

CLASIFICADO

T2

4

1

0

0

0

PRETINADO

T3

4

COSIDO
DELANTERO

T4

12

COSIDO
POSTERIOR

T5

12

ARMADO

T6

12

PULIDO Y
CONTROL DE
CALIDAD

T7

ALMACENADO

T8

TOTAL

8

59

26

13

Elaborado por: Diego Altamirano.
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Tabla 36: Resumen de las distancias recorridas por el material.

TAREA coD DISTANCIA (m)
TRAZADO Y
CORTE L ‘
CLASIFICADO T2 6
PRETINADO T3 0
COSIDO
DELANTERO T4 0
COSIDO
POSTERIOR 5 0
ARMADO T6 0
PULIDO Y
CONTROL DE T7 10
CALIDAD
ALMACENADO T8 8
TOTAL 3 31

Elaborado por: Diego Altamirano.

Tabla 37: Resumen del calculo de suplementos para cada actividad, actual.

CALCULO DEL TIEMPO ESTANDAR PARA EL
METODO ACTUAL
N~ TAREA TE (min)
. | TRAZADO Y CORTE 8,30
) CLASIFICADO 1,82
2 PRETINADO 0,42
COSIDO DE £ 06
4 DELANTEROS ’
COSIDO DE
5 POSTERIOR 5,46
6 ARMADO 7,92
PULIDO Y
CONTROL DE 3,41
7 CALIDAD
8 ALMACENADO 1,05

Elaborado por: Diego Altamirano.
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Tabla 38: Resumen del estudio de tiempos para cada actividad.

RESUMEN DE TIEMPOS PARA CADA TAREA METODO ACTUAL
TE. Tiempo TE. Tiempo
TAREA _ _
N~ estandar (si) estandar (min)
1 TRAZADO Y CORTE 498 8,30
2 CLASIFICADO 120,6 2,01
3 PRETINADO 25,4 0,42
COSIDO DE 5,06
4 303,6
DELANTEROS
5 COSIDO DE POSTERIOR 327,6 5,46
6 ARMADO 475,3 7,92
PULIDO Y CONTROL DE
7 204,6 341
CALIDAD
8 ALMACENADO 63,3 1,05

Elaborado por: Diego Altamirano

Calculo del tiempo estandar para la fabricacion del pantalon jean
hombre clasico.

Para la determinacion del tiempo estandar del método de produccién actual

del pantalén jean se analizé cada uno de los curso gramas sinépticos lo cual

da como resultado la siguiente tabla.
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Tabla 39: Calculo del tiempo estandar para la fabricacion en relacion del personal obrero.
CALCULO DEL TIEMPO ESTANDAR PARA EL METODO ACTUAL

. . NUMERO DE
N TAREA TE (min) OBREROS
1 TRAZADO Y CORTE 8,32 1(100%)
2 CLASIFICADO 2,01 1(100%)
3 PRETINADO 0,42 1(100%)
4 COSIDO DE DELANTEROS 5,06 3(100%)
5 COSIDO DE POSTERIOR 5,46 3(100%)
6 ARMADO 7,92 4(100%)

PULIDO Y CONTROL DE

7 CALIDAD 3,41 2(100%)
8 ALMACENADO 1,05 1(100%)

TOTAL = 33,67 16 operarios

Elaborado por: Diego Altamirano

Explicacion de la tabla 39 : Para determinar el tiempo estandar para cada
tarea se procedio hacer la toma de la muestra al operario promedio para cada
tarea, pero en ciertas tareas existen mas de un operario que realizan esa
actividad, por lo tanto se procede a determinar la valoracién de cada operario
y ponerla en la tabla para realizar el célculo del tiempo estandar para cada

tarea de acuerdo el nimero de operarios.

Entonces se procede a introducir el nimero de operarios que realizan esa
tarea junto con su valoracion (Anexo 3). Para finalizar se suman todos los
tiempos estandar para cada tarea por operario dando el tiempo estandar para

la fabricacion del pantalén.

Andlisis: Atreves del andlisis de las operaciones y al estudio de tiempos se
pudo llegar a determinar el tiempo estandar que es TE =33,67 min por cada

pantalon.
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Calculo de la capacidad de produccién del pantalon jean hombre
clasico.

Se procedera a determinar la capacidad multifactorial;
Capacidad para el total de operarios

Tiempo estandar por unidad= 33,65 min por pantalén.

16 operarios 16 operarios

P,para cada operario = — = _
p P tiempo estandar 33,65 min pantalon

. oparerio
P,operario = 047 ————
pantalon

Calculo de la productividad del pantalon jean hombre clasico.

Se procedera a calcular la productividad multifactorial de acuerdo al nimero

de operarios, horas de trabajo, sueldo de operarios.

Datos:
» Numero de operarios : 16 obreros
» Horas de trabajo : 8 horas /dia , 11520 minutos/ mes
» Sueldo bésico: 375.00 ddlares/mes
» 1 mes = 24 dias laborables
» Costo de venta unidad al mayoreo de pantalon = 10 délares

Productividad por niumero de operarios.

11520
mes
min
pantalon

Productividad por total de operarios =
0,47
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Productividad por el total de operarios = 24510, 63 pantalones por mes

= 24510,63 = 24511 pantalones por mes

Productividad diaria:

1 pantalones

2451
Productividad diaria = mes
horas
192 dia

= 127,66 = 128 pantalones dia
Productividad por costos de mano de obra:

24511 pantalones al mes
16 obreros * 375 dolares

Productividad por costo mano de obra =

Productividad por costo mano de obra

= 4,08 pantalones al mes por cada dolar y obrero

Andlisis e interpretacion

En el proceso actual de produccién del pantalén jean hombre clasico dentro
de Ambatextil se pudo determinar la capacidad de produccién por medio del
tiempo estandar y esta unidad de medida es igual a Cp.= 269621 pantalones
por mes.
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Determinacion de la tarea mas importante.

Parta poder determinar la tarea que tiene el mayor porcentaje de incidencia
dentro del proceso productivo se realizara un diagrama de barras en el cual

se mostrara el porcentaje de acuerdo al tiempo de ejecucion de cada tarea.

La tabla # 12 muestra los datos de ejecucién de cada tarea y la cual servira
para el andlisis del porcentaje de importancia dentro del proceso de

fabricacion del pantalén jean clasico.

Tabla 40: Calculo del porcentaje por uso de tiempo para cada tarea.

TAREA TIEMPO | 5 5 RcENTAJE
(min)
TRAZADO Y
CORTE 7 26%
CLASIFICADO 2 7%
PRETINADO 2 7%
COSIDO .
DELANTEROS | 2° 9%
COSIDO .
POSTERIORES| 2 11%
ARMADO 6 22%
CONTROL DE
CALIDAD 2 7%
ALMACENADO | 05 1.9%
TOTAL .
TIEMPO 27 100%

Elaborado por: Diego Altamirano
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Figura 14: Calculo de porcentaje
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Elaborado por : Diego Altamirano

Andlisis y seleccion de tereas.

Segun nos muestra la Figura #10 , las tareas que utilizan un mayor porcentaje
de tiempo son de las tareas de : Tendido y corte, junto con la de armado.

Contraste con otras investigaciones.

En el estudio realizado por (Palate Chango, 2009) ella menciona que en su
estudio se pudo evidenciar que si no se aplican controles dentro de la linea
de confeccién no se puede medir la eficiencia de la misma, por lo que puede

acarrear una baja productividad.

En relacion a lo mencionado por Chango Palate Myrian en mi estudio se
registrd que entre menos inspecciones (controles) se apliquen mas productiva
se vuelve la linea de ensamblé ya que no retrasan al proceso productivo

disminuyendo el tiempo de proceso en la cadena que agrega valor.
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En el estudio investigativo realizado por (Carrasco Bayas, 2012) con la
elaboracion del estudio de tiempos y movimientos el logro determinar que la
produccion se puede incrementar en un 9,68% por lo que la produccién dentro
de esa linea de fabricacion era de 0,02366 lote/hora, y con su aporte se

lograria alcanzar una produccion propuesta de 0,02595 lote/hora.

En este estudio técnico ocupando el estudio de tiempos y movimientos se
logroé determinar de igual manera el tiempo estandar que se utilizé para el
calculo de la productividad proyectada que dio 24511 pantalones/mes ademas
de que se realiz6 la comparacion entre lo calculado y los histéricos de
produccion que dan como datos que en la produccién del mes de Enero es de

12800 pantalones/mes.

El grupo de investigacion LOGYCA en su trabajo de investigacion analisis de
Tiempos y Movimientos : Empresa Textil Stand Deportivo, 2014 establece que
un estudio de tiempos y movimientos puede ser aplicado en diversas lineas
de produccién, ya que en dicho estudio se establecié el tiempo estandar
utilizando los suplementos establecidos por la OIT asi generando mejores
pardmetros en la elaboracion de la ropa deportiva en relacion a la toma de

datos en la medicion del proceso real.

Al igual que el estudio del grupo LOGYCA en este estudio se estableci6 el
tiempo estandar con la utilizaciéon de diagramas de proceso, cursograma
sindptico del proceso, dichas herramientas son claves para la desagregacion
de las tareas y actividades, y asi llegando a establecer el tiempo estandar que
se debe regir la produccion dentro de Ambatextil, ya que en relacién al tiempo

real medido en el campo no contrasta con lo calculado.
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Verificacion de hipotesis.

a) Modelo Logico

» HO= Los tiempos y movimientos en la area de trabajo no tienen relacion

con la productividad de la empresa.

» H1= Los tiempos y movimientos en la area de trabajo tienen relacion

con la productividad de la empresa.

b) Definicién de las variables
M1 = Promedio de produccion

M2 = Promedio del tiempo de produccion

c) Modelo matematico

Ho: p1 2 p2

H1: pi< p2

d) Nivel de significancia

Nivel de confianza de P= 90%

P+ a=100%
a =90 -100%
a=10%
a=0.10
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e) Calculo de las desviaciones estandar y de las medias de las

muestras.

Tabla 41: Datos promedio mensual de la produccién.
PRODUCTIVIDAD (pantalones/mes)

NUMERO DE
MES PANTALONES X272
X2
ENERO 12800 163840000

FEBRERO 12780 163328400

MARZO 12750 162562500
ABRIL 12810 164096100
MAYO 12825 164480625

63965 818307625

Elaborado por: Diego Altamirano

Tabla 42: Datos tiempo de proceso.

TIEMPO PROMEDIO DEL PROCESO
Numero TAREA TIEMPO (min) X1 X172
1 TRAZADO Y CORTE 8,3 68,89
2 CLASIFICADO 2,05 4,20
3 PRETINADO 0,42 0,18
4 COSIDO DELANTEROS 5,06 25,60
5 COSIDO POSTERIORES 5,46 29,81
6 ARMADO 7,92 62,73
7 CONTROL DE CALIDAD 3,41 11,63
8 ALMACENADO 1,05 1,10
TOTAL TIEMPO 33,67 204,14
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Varianza muestral.

2
818307625 — (636595)
Si2=

5-1

S12 = 1724255

S1=1313,1

%, = 12739

S22=15,49

S2=3,93
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33,67

Gl
N
I

%, = 4,20

f) Combinacién de las varianzas de las muestras

Varianza combinada

2= (n1—1)(S1)%+ (n2—1)(S3)?
(ny+nz)-2

Sp

o _ (5-1)(1313,1)%+ (8-1)(3,93)
N (8+5)-2

Sp

Sp? =627003,14

g) Determinacién “t”

t= X1— X
/ 2[1, 1
Sp [n1+n2]
(= 12739420

\/627003,14 E+ %]

12734,8

v203776,02
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_12735,625
451,41

t= 28,21

h) Grados de libertad

gl=(n1+n2)-2

gl=(8+5)-2

gl = 11 grados de libertad
0.

a=222_1005
2

ttabular=- 1,796y +1.796

Figura 15: Distribucion t- student.

Distribution Plot

T. df=11
04
0.3
2
2
g 02
a
0.1
0,0 o
X

28,21
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Andlisis y conclusion:

Segun el calculo y desarrollo de la hipétesis, La hipétesis nula se encuentra
en la zona de rechazo ya que el valor calculado por la combinacion de los
promedios muéstrales es superior a lo que la definicion de las variables
establece p1 = p2 ya que la hipétesis nula esta en zona de rechazo al tener
un valor de t de 28,21 > 1,796 ; por lo tanto la Hipotesis nula se RECHAZA, y
se concluye que los tiempos y movimientos en la area de trabajo si tienen

relacion en la productividad de la empresa.
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CAPITULO V
CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES.

Conclusiones

» El estudio técnico determin6 una breve vision de la situacion actual de
la empresa Ambatextil con lo que se logra recabar informacion que se
utilizé para generar un diagnostico mediante la utilizacion del diagrama
sinoptico del proceso en donde se puede ver las operaciones y
levantar informacion del flujo de material desde el inicio del ciclo

productivo hasta su fin.

» La determinacion de los tiempos basico y estandar sirven para
evidenciar las falencias del ciclo productivo, en donde se puede ver
gue la mayoria de tareas no son adecuadas porque no han existido
este tipo de estudio, por lo tanto puedo decir que si se analizan las
tareas y movimientos del operario aportando los suplementos
necesarios el tiempo de fabricacibn sera mas beneficioso para la

organizacién productiva.

» El calculo del tiempo estandar esta dado por la sumatoria del tiempo
basico mas los suplementos necesarios que determina el investigador

por lo tanto el tiempo estandar establecido es de 33,67 min por
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pantalon, el cual pasa por todas las estaciones de trabajo, y en relacion
con el tiempo estimado en la medicién de una muestra para el inicio del

estudio del proceso productivo que fue de 27 min por pantalon.

» Se calculd la productividad actual dando resultados muy favorables en
comparacion con datos brindados por la empresa ya que ellos manejan
una productividad promedio de 12800 prendas por mes, y en el cual
manejan un personal de 16 operarios que laboran 8 horas diarias
promedio , y segun los céalculos de la presente investigacion basandose
en el tiempo estandar calculado se lleg6 a calcular que la productividad
es igual P. total = 24511 pantalones por mes lo que indica que la
productividad se puede duplicar si se aplica la estandarizacion del

proceso productivo.

» Para sugerir mejoras dentro del sistema productivo se debe tener en
cuenta que no siempre la produccion es constante ademdas que
siempre interfieren en si factores externos lo cual no se consideré en
este estudio por lo tanto los histéricos de produccion de la planta no

son similares a los que se calcularon en este estudio técnico.

Recomendaciones:

» Para empezar el estudio técnico se debe planificar un horario de visitas
para no interrumpir las actividades ya planificadas por la empresa ya

gue puede ocasionar molestias y discomfort a las autoridades.

» De debe hacer participe de lo que se va a realizar dentro de la planta
de produccion a las autoridades, ademas de esto involucrar al personal
obrero haciéndoles conocer las razones de la presencia del
investigador para que continlen efectuando sus tareas con total

normalidad.
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» Tener en cuenta las recomendaciones del gerente general ya que él
conoce a perfeccion como se efectian sus procesos productivos,
ademas de esto poner mucha atencion de cémo se efectia el proceso

detectando las areas, identificando el inicio y el fin.
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ANEXOS



AMBATEXTIL

Dir: Marcos Montalvo e Isaias Toro Ruiz Telf.: 2849488-0985326681
OF.C.AMB.017

Ambato, 24 de Agosto del 2017

Ing.

Maria Belén Ruales

DECANA DE LA FACULTAD DE
INGENIERIA INDUSTRIAL
Presente

De mi consideracion:

El motivo de |la presente es para hacerle llegar un respetuoso saludo y al mismo
tiempo informarle que, el egresado DIEGO FERNANDO ALTAMIRANO HARO con
cédula de identidad No. 1804650230, realizé su trabajo de titulacion modalidad
Estudio Técnico con el titulo “"ESTUDIO DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS EN EL
PROCESO DE PRODUCCION DE PANTALON JEANS HOMBRE CLASICO Y SU
INCIDENCIA EN LA PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA AMBATEXTIL DE LA
CIUDAD DE AMBATOQ" por lo cual la empresa da el aval y aprobacién del mismo. Y
felicitamos y deseamos éxitos en su vida profesional al Sr. Altamirano.

Por lo antes mencionado me suscribo, de usted.

Atentamente

i

oEN
Ing. Angel Haro § HARQ TAMAYO ANGEL VI

GERENTE p_RUC 180307950600




ANEXOS 1: Numero recomendado de ciclos de observacion

Tiempo de ciclo (minutos) Numero recomendado de ciclos

0.10 200
0.25 100
0.50 60
0.75 40
1.00 30
2.00 20
2.00-5.00 15
5.00-10.00 10
10.00-20.00 8
20.00-40.00 5
40.00 0 mas 3

Fuente: Informacion tomada de Time Study Manual de los Erie Works de General
Electric Company, desarrollados bajo la guia de Albert E. Shaw, gerente de
administracion del salario.

Ciclos en el estudio

Para determinar la cantidad de ciclos vy llegar a un estandar equitativo se han
generado diversas discusiones entre analistas de estudio de tiempo, sin
embargo General Electric Company establecid una guia aproximada del
namero de ciclos que se deben observar, caber sefialar que las actividades
de una tareay su tiempo influyen directamente en el nimero de ciclos, es por
ello que el analista no puede regirse completamente por la practica estadistica
comun que demanda cierto tamafio de muestra.



ANEXOS 2: Valores t de la distribucion t de student

VALORES T DE LA DISTRIBUCION T DE STUDENT

I
Valores de Tg,v l1-a=P(T<tay)
1l-a

v 0.8 0.9 0.95 0.975 0.99 0.995 0.999
1 1.376 3.078 6.314 12.706 31.821 63.656 318.289
2 1.061 1.886 2.920 4.303 6.965 9.925 22.328
3 0.978 1.638 2.353 3.182 4541 5.841 10.214
4 0.941 1.533 2.132 2.776 3.747 4.604 7.173
5 0.920 1.476 2.015 2571 3.365 4.032 5.894
6 0.906 1.440 1.943 2.447 3.143 3.707 5.208
7 0.896 1.415 1.895 2.365 2.998 3.499 4,785
8 0.889 1.397 1.860 2.306 2.896 3.355 4,501
9 0.883 1.383 1.833 2.262 2.821 3.250 4.297
10 0.879 1.372 1.812 2.228 2.764 3.169 4.144
11 0.876 1.363 1.796 2.201 2.718 3.106 4,025
12 0.873 1.356 1.782 2.179 2.681 3.055 3.930
13 0.870 1.350 1.771 2.160 2.650 3.012 3.852
14 0.868 1.345 1.761 2.145 2.624 2.977 3.787
15 0.866 1.341 1.753 2.131 2.602 2.947 3.733
16 0.865 1.337 1.746 2.120 2.583 2.921 3.686
17 0.863 1.333 1.740 2.110 2.567 2.898 3.646
18 0.862 1.330 1.734 2.101 2.552 2.878 3.610
19 0.861 1.328 1.729 2.093 2.539 2.861 3.579
20 0.860 1.325 1.725 2.086 2.528 2.845 3.552
21 0.859 1.323 1.721 2.080 2.518 2.831 3.527
22 0.858 1.321 1.717 2.074 2.508 2.819 3.505
23 0.858 1.319 1.714 2.069 2.500 2.807 3.485
24 0.857 1.318 1.711 2.064 2.492 2.797 3.467
25 0.856 1.316 1.708 2.060 2.485 2.787 3.450
26 0.856 1.315 1.706 2.056 2.479 2.779 3.435
27 0.855 1.314 1.703 2.052 2.473 2.771 3.421
28 0.855 1.313 1.701 2.048 2.467 2.763 3.408
29 0.854 1.311 1.699 2.045 2.462 2.756 3.396
30 0.854 1.310 1.697 2.042 2.457 2.750 3.385




ANEXOS 3: Encuesta de productividad

UNIVERSIDAD TECNOLOGICA INDOAMERICA

FACULTAD DE INGENIERIA INDUSTRIAL
FECHA:
ENTREVISTADOR: DIEGO ALTAMIRANO
INSTRUCCIONES: MARQUE CON UNA X LA RESPUESTA .
ENCUESTA DE PRODUCTIVIDAD
Para tener un sustento de la fiabilidad de este estudio se procedera a realizar una encuesta

1. ¢Se programa la produccion diaria?

OPCION RESPUESTA
Sl
NO

2. ¢Se planifica la produccion mensual?

OPCION RESPUESTA
Sl
NO

3. ¢En base a que se planifica la programacion de la produccion?
OPCION RESPUESTA
Sl

NO

4. ¢Se tiene registros de la produccion mensual y anual?
OPCION RESPUESTA
Sl

NO

5. ¢El personal del area de produccién cuenta con la suficiente

capacitacién?



OPCION RESPUESTA
Sl
NO

6. ¢Se brinda los suficientes recursos econdmicos que la organizacion

requiere para laborar?
OPCION RESPUESTA
S

NO

7. ¢El area de produccion es adecuada para realizar los procesos

productivos?

OPCION RESPUESTA
Sl
NO

CON ESTE ANEXO SE DA PASO A LA RECOLECCION DE
INFORMACION CONCERNIENTE A LA PRODUCTIVIDAD DE
AMBATEXTIL.



ANEXOS 4: Histérico de produccion.

ANEXOS 5:HISTORICO DE PRODUCCION AMBATEXTIL.

PRODUCCION MENSUAL AMBATEXTIL.
MES : ENERO RECIRES
MATERIALES | MANO DE | EQUIPOS

FECHA LOTE | CANTIDAD | (Kg) OBRA # x/100%
09/01/2017 1 750 14 90%
10/01/2017 1 850 16 90%
11/01/2017 i) 850 2000 16 90%
12/01/2017 1 700 13 90%
13/01/2017 1 750 13 90%
16/01/2017 2 750 13 90%
17/01/2017 2 800 e 15 90%
18/01/2017 2 800 15 90%
19/01/2017 2 850 15 90%
20/01/2017 3 750 14 90%
23/01/2017 3 800 1300 15 90%
24/01/2017 3 900 16 90%
25/01/2017 4 850 16 90%
26/01/2017 4 700 e 16 90%
27/01/2017 4 800 16 90%
30/01/2017 4 900 16 90%

TOTAL= 12800 6700 15 90%

ING. ANGEL HARO

ey

HARO Yamaro AMGEL Woeaw

RUC 180307950600 3

GERENTE AMBATEXTIL.



ANEXOS 5 : Area de confeccién/ maquina recta.

ANEXOS 6: Linea de ensamble de delanteros




ANEXOS 7:Linea de cosido de posteriores

ANEXOS 8: Linea de maquinas rectas para cosido de posteriores




ANEXOS 9: Linea de armado

ANEXOS 10: Linea de maquinas para el armado total .




