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RESUMEN 

El presente proyecto de investigación está basado en la necesidad de brindar 

soluciones a la empresa Textiles Pasteur que tiene como actividad la elaboración y 

comercialización de prendas de vestir, ante las pérdidas económicas, por pedidos 

atendidos con retraso y costos generados por tiempos ociosos. Por esta razón se 

optó por realizar un estudio técnico del proceso productivo de los seis productos 

principales que comercializa la empresa con su marca BOHO, de los cuales dos 

son prendas estampadas y cuatro son prendas llanas y observar la incidencia que 

esto genera sobre la productividad. Se pudo detectar que  el proceso productivo 

está formado por un  total de 59 operaciones, 6 transportes, 1 espera o demora, 6 

inspecciones y 2 almacenamientos. Todo esto con un tiempo estándar total de 5,73 

minutos por cada prenda estampada elaborada, y un tiempo estándar de 5,027 

minutos por la elaboración de cada prenda llana. Para el cálculo de la 

productividad multifactorial intervienen datos de materia prima, insumos, energía 

eléctrica y mano de obra. El resultado que se obtuvo de la productividad 

multifactorial es de 2,16, siendo este mayor a 1; por lo que se puede apreciar que 

la empresa si tiene un índice de ganancia. Para determinar eficiencia de la 

productividad laboral se toma datos históricos de producción para poder comparar 

entre el primer y segundo semestre del año 2017, obteniendo como resultado 

22.101 unidades producidas en el primer semestre y 23.746 unidades  en el 

segundo semestre. Por lo antes expuesto se concluye que existe un incremento en 

la producción del 7,69% indicador que muestra que la producción en el segundo 

semestre fue más eficiente. Finalmente mediante aplicación de Wilcoxon se 

rechaza la hipótesis nula y se acepta la alterna que establece que el proceso de 

elaboración de prendas de vestir de ropa interior de caballero incide en la 

productividad de la empresa. 

 Palabras Clave: diagramas, eficiencia, procesos, productividad, textil, tiempos. 
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ABSTRACT 

This research project is based on the need of providing solutions to Pasteur 

Textiles Company, whose main activities are the production and trading of 

clothing, because of economic losses due to the delay in servicing of orders and 

costs of idle time. Therefore, it was decided to develop a technical study of the 

production processes in the six main products manufactured by the company 

under the brand BOHO, from these two are printed clothes and four are plain 

clothes, and observe the incidence in the productivity. It was possible to identify 

that the production process consists of 59 operations in total, 6 transports, 1 

waiting time or delay, 6 quality checks and 2 storing. All of this with a total 

standard time of 5,73 minutes for each printed item produced and a standard time 

of 5,027 minutes for each plain item produced. The data used in the calculation of 

multifactorial productivity correspond to raw material, inputs, electricity and 

workforce. The result obtained in the multifactorial productivity is 2,16, which is 

greater than 1; through which it is possible to determine that the company does 

have a profit index. To determine the efficiency in labor productivity, historical 

data of production are taken to compare between the first and second semester in 

2017, obtaining as a result 22.101 units produced in the first semester and 23.746 

units produced in the second semester. Based on the last presented information, it 

is concluded that there is a growth of 7,69% in the production, indicator that 

shows the production in the second semester is more efficient. Finally, through 

application of Wilcoxon statistics, the null hypothesis is rejected, and the 

alternative one is accepted, which established that the production process of men 

underwear affects the productivity of the company. 

Keywords: Diagrams, efficiency, processes, productivity, clothing, times. 
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CAPÍTULO I 

INTRODUCCIÓN 

Tema 

“Estudio del proceso productivo de los seis productos principales de ropa interior 

de caballero y la incidencia en la productividad de la empresa Textiles Pasteur de 

la ciudad de Ambato”  

Introducción 

Dentro de Ecuador, tomado como base cifras arrojadas por el (INEC, 2012)  

(Instituto Nacional de Estadísticas y Censos) señala. 

Existen tres grandes grupos de actividades que componen el sector textil, 

Manufactura, Comercio y Servicios, de los cuales el 74,2% corresponde a la 

fabricación de prendas de vestir, excepto prendas de piel; el 8,2% a fabricación de 

artículos confeccionados de materiales textiles, excepto prendas de vestir; el 8,2% 

a fabricación de calzado y el 9,5% restante a otras actividades de manufactura. 

Analizando lo antes expuesto se concluye que más del 70% se centra en la 

fabricación de prendas de vestir es ahí la importancia de ayudar a este tipo de 

empresas a mejorar los procesos productivos, con la finalidad de llegar a ser 

competitivos dentro del campo textil en el Ecuador. 
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Revisando el laboratorio empresarial del (INEC, 2012), se detectó que se tiene un 

total de 88.820 empresas dentro del país de las cuales 319 son de fabricación de 

productos textiles, 197 son de fabricación de otros productos textiles y 8073 son 

industrias manufactureras las cuales en el año de 2015 generan unas ventas de 

$151´473.233.458.00, creando un total de 1´650.950 de empleos, con un  salario 

promedio de $695,75. 

Según el (Diario el Telegrafo, 2016) sobre el estudio realizado por la Unidad de 

Investigación de la Facultad de Diseño, Arquitectura y Artes (FDAA), de la 

Universidad Técnica de Ambato (UTA), menciona, “Tungurahua, es una de las 

provincias del país con mayor desarrollo en la industria textil. Según 

estimaciones municipales, solo en el cantón Pelileo, uno de los 9 que conforman 

esta provincia, se fabrican mensualmente cerca de 2 millones de prendas de 

vestir.” 

Tabla 1 Estimación de Confección Formal e Informal por provincia.  

 

Elaborado por: Andrés  Nicolás Aguilar LL. 

Fuente: (Velasquez, y otros, 2014) 

Como se puede observar en la Tabla 1, expuesta por la Cámara de Industrias de 

Tungurahua, las provincias que se les reconoce con mayor actividades en cuanto a 

confección de prendas de vestir son Pichincha, Guayas , Azuay, Tungurahua , 

Imbabura, una de las empresa textiles de Tungurahua es Textiles Pasteur que 

 ESTIMACIÒN DE CONFECCIÒN FORMAL E 

INFORMAL POR PROVINCIA (CAPACIDAD) 

 

PROVINCIA PRODUCCIÒN 

TOTAL 

PRODUCCION 

FORMAL 

PRODUCCION 

INFORMAL 

Pichincha 100% 70% 30% 

Guayas 100% 60% 40% 

Azuay 100% 90% 10% 

Tungurahua 100% 60% 40% 

Imbabura 100% 15% 85% 
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durante el año 2016 vendió aproximadamente  497390 prendas de vestir entre 

ropa interior y exterior de dama y caballero, de las cuales cerca del 50% son  

prendas de vestir de ropa interior de caballero, para lograr esto la empresa cuenta 

con maquinaria moderna y  calificada para confección en las cuales cuenta con: 7 

unidoras, 16 overloocks, 8 recubridoras, 5 elasticadoras,2 atracadoras,2botonetas, 

5 rectas, 3 doble aguja, 1 tiradora, 1 collaretera, y 1 ojaladora. 

También la empresa cuenta con una taza de empleo de 70 colaboradores estos se 

encuentran en las diferentes áreas que son: recursos humanos, administración, 

bodega, diseño  producción (corte, estampado, confección empaque), calidad  

todo esto ayuda para que el producto termine en perfectas condiciones.



  

  

4
  

Árbol del problema 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

Gráfico 1 Árbol del Problema 

Elaborado por: Andrés  Nicolás Aguilar LL. 

Fuente: Investigación Directa 

 

 

DEFICIENTES  PROCESOS PRODUCTIVOS DE 

PRENDAS DE ROPA INTERIOR DE CABALLERO 

Entrega tardía de 

pedidos a los clientes  
Baja Productividad 

Producción que no 

cumplen estándares 

de calidad  

EFECTOS 

PROBLEMA 

CAUSAS 
No existen procesos 

estandarizados  
Tiempos 

improductivos 

Carencia de personal 

calificado  
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En el gráfico N° 1 se puede observar el árbol del problema el cual está sometida la 

empresa textiles Pasteur ya que por tiempos improductivos hay una baja 

productividad, de igual manera por falta de personal capacitado salen productos 

de mala calidad si darse cuenta que afecta seriamente a la empresa, además no 

existen procesos estandarizados y de igual manera afecta a la empresa ya que hay 

entregas tardías hacia los clientes y esto genera un malestar y gran desconfianza la 

cual afecta de una manera muy dura porque muchas de las veces los clientes ya no 

quieren esperar y prefieren hacer pedidos a otras empresas que se dedican hacer 

las misas prendas pero con diferente calidad. 

Antecedentes 

En la realización del trabajo investigativo, se procede a extraer información de 

diferentes fuentes bibliográficas, que sirvan de refuerzo y apoyo en el presente 

tema.  

1.- Revisando el Repositorio Digital de la Universidad Técnica de Ambato, se 

tiene proyectos de investigación relacionados a las dos variables en estudio, como 

es el caso de, (Rodríguez, 2014 pág. 150)  con su tema “Los procesos de 

producción y su incidencia en los Resultados de la Empresa Textiles Escobar”, 

donde concluye y recomienda; que si los procesos de producción no están bien 

ejecutados, estos repercuten en los resultados, debido a que se generan reprocesos 

en la producción lo cual generan cotos innecesarios, dando como consecuencia 

una rentabilidad baja, es decir insuficiente para cubrir todos los costos y gastos de 

operación en los que incurre el funcionamiento de la empresa. 

Para ello recomienda realizar un estudio técnico que aporte a mejorar los procesos 

de producción, para así obtener mejores resultados, logrando que los 

colaboradores sigan gozando de un trabajo digno, y al hablar de una rentabilidad 

solvente  tanto directivos como empleados puedan ver reflejadas utilidades al final 

de cada ejercicio económico. 

Analizado lo antes expuesto, se puede acotar que el no tener una coordinación 

oportuna en los procesos genera malestar en las diferentes áreas de trabajo, 
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aportando a no tener un claro panorama sobre la productividad de la empresa, 

puesto que algo que no es controlado y medido no puede ser calificado. 

2.- Es necesario tomar en cuenta también lo mencionado por (Altamirano, 2017 

pág. 90), en su tema investigativo, “Estudio de Tiempos y Movimientos en el 

proceso de producción de pantalón Jean de hombre clásico y su incidencia en la 

Productividad en la empresa AMBATEXTIL de la ciudad de Ambato”, presentado 

en la Universidad Tecnológica Indoamérica. Donde se puede extraer la 

importancia de determinar tiempos básicos y estándar, esto ayuda a evidenciar 

falencias en los procesos productivos, el analizar las tareas ejecutadas por los 

operarios aporta a tener ideas claras sobre los tiempos de fabricación y los costos 

innecesarios en los que se puede estar incurriendo. 

Para lograr todo esto recomienda realizar un estudio técnico con horarios que no 

interfieran en la producción, con la finalidad de obtener datos relevantes que 

ayuden a calcular la productividad de la empresa. 

Se puede concluir que el tener bien definidos los procesos productivos de la 

empresa, aporta a disminuir tiempos muertos, minimizando cuellos de botellas, 

que al final lo único que hacen es incrementar costo de producción.  
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Justificación. 

Este trabajo investigativo tiene como propósito fundamental estudiar los procesos 

productivos de los seis productos principales de ropa interior de caballero ya que 

por la carencia de métodos la empresa tiene la necesidad de realizar este estudio 

para  el incremento de producción con altos estándares de calidad, en un tiempo 

determinado. 

 En la empresa TEXTILES PASTEUR,  dedicada a la confección y 

comercialización de prendas de vestir, a su vez hacer un análisis técnico para 

poder evitar tiempos muertos. 

La importancia de establecer procesos contribuirá en brindar  un servicio de 

calidad, generando satisfacción en los clientes, puesto que sus pedidos serán 

despachados a tiempo. 

El realizar el estudio de procesos tendrá un impacto positivo puesto que  va 

aportar en mejorar la productividad, tema que hoy en día es necesario para las 

empresas y más aún si la empresa está creciendo en el mundo textil, además se ha 

notado que al no tener un control estandarizado de procesos encarece la mano de 

obra y hace de este departamento ineficiente, lo cual retrasa a todas las áreas 

involucradas en producción, al mismo tiempo esto traslada  malestar e 

insatisfacción en el cliente. 

De igual manera es de gran utilidad puesto que brinda información de cómo se 

están llevando los procesos productivos en la empresa, pues al realizar un estudio 

técnico se determina  claramente cómo se están utilizando todos los recursos en 

los diferentes departamentos para el cumplimiento de los objetivos de la empresa.    

Los beneficiarios directos al realizar este estudio técnico será la empresa textiles 

Pasteur conjuntamente con sus colaboradores, pues se está apoyando a mejorar los 

procesos lo cual contribuye a una entrega oportuna de pedidos, incrementando de 

este modo ventas efectivas que generen utilidad y a su vez la permanencia de la 

empresa en el mercado. 

Producción que no 

cumplen estándares 

de calidad  

Carencia de personal 

calificado  
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El presente trabajo investigativo tiene un alto grado de factibilidad pues este 

cuenta con el apoyo y respaldo de la junta directiva, gerente general, directores de 

área y todos los colaboradores que forman parte de textiles Pasteur quienes serán 

parte fundamental en la recopilación de información para el desarrollo del estudio 

técnico. 

Objetivos 

Objetivo General 

 Estudiar  el proceso productivo de los seis productos principales de ropa 

interior de caballero y la incidencia en la productividad de la empresa 

textiles Pasteur. 

Objetivos Específicos 

 Analizar los procesos productivos y métodos de las seis prendas 

principales de ropa interior de caballero. 

 Calcular el índice de la productividad laboral de la empresa. 

 Determinar la correlación entre el proceso productivo y la productividad. 

Variables de estudio 

 Variable independiente: proceso. 

 Variable dependiente: productividad 
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CAPÍTULO II 

METODOLOGÍA 

Área de Estudio 

Este proyecto investigativo se realiza en las instalaciones de textiles Pasteur 

ubicada en la provincia de Tungurahua, cantón Ambato, sector Izamba, en las 

calles Maximiliano Rodríguez y Alberto Rosero. 

Delimitación de objeto de investigación 

Dominio: Tecnología y sociedad 

Línea de investigación: Empresarialidad y productividad. 

Campo: Ingeniería Industrial. 

Área: Proceso productivo.  

Aspecto: Productividad. 

Objeto de estudio: proceso productivo y productividad 

Periodo de análisis: el presente estudio técnico se lleva a cabo durante el segundo 

semestre del 2017. 
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Enfoque de la Investigación 

El enfoque del presente estudio es cuantitativo y cualitativo, cuantitativa porque 

se tomará en cuenta elementos propios de la productividad puesto que se 

considerará la eficacia, eficiencia y efectividad de los procesos, pues se plantea un 

problema preciso de elementos adecuados, permitiendo así evaluar cálculos 

numéricos, porcentajes, teorías inequívocas, y Cualitativo puesto que se acudirá a 

la aplicación de métodos de recolección de información sin respuestas numéricas 

es decir ayudaran a tener información clara, oportuna y relevante que aportara en 

el desarrollo de la investigación. 

Este trabajo que se desarrolla es de campo, ya que se acude directamente a las 

instalaciones de la empresa y se obtiene información mediante observación y 

registros de los departamentos en estudio. 

Documental o bibliográfica 

Se considera como investigación  documental o bibliográfica puesto que se acude 

a fuentes bibliográficas como: libros, revistas, trabajos de investigación, tesis que 

sirven de base para concluir el tema de investigación. 

Tipos de investigación 

Correlacional y relación de variables  

Esta investigación se considera correlacional por el hecho que se tiene dos  

variables de estudio las mismas que se van ir relacionando de manera directa es 

decir se puede  comparar el comportamiento de la variable dependiente con 

relación a la variable independiente. 
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Población y Muestra 

Población 

La población a considerar para él estudio técnico de la productividad serán todos 

los sub-procesos en los que se incurre para la producción de dichas prendas. En la 

tabla N° 2 se puede observar todos los sub-procesos. 

Tabla 2  Unidades de Observación 

 Procesos productivos 

1.- Diseño 

2.- Patronaje 

3.- Corte 

4.- Estampado 

5.- Confección 

6.- Empaque 

Elaborado Por: Andrés Nicolás Aguilar Ll. 

Fuente: Investigación Directa 

Muestra 

Para obtener una muestra finita se procede la recolección de información durante 

un periodo de seis meses. En el presente trabajo investigativo, no fue necesario 

aplicar la fórmula para conocer la muestra, ya que según estudios mientras más 

grande es la muestra, menor será el error del muestreo, en este caso para tener 

mayor confiabilidad en los resultados, se determina que la muestra serán los sub-

procesos del departamento productivo, es decir sin considerar diseño y patronaje 

de la empresa textiles Pasteur, observar tabla N°2. 
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Operacionalización de variables 

Tabla 3 Conceptualización de Variable Independiente: Proceso. 

CONCEPTUALIZACION DIMENSIONES INDICADORES ITEMS TÉCNICAS  INSTRUMENTOS 

Se define como una secuencia de 

actividades que se llevan a cabo 

necesariamente para la 

producción de un  bien o servicio, 

que el ser humano realiza para 

satisfacer sus necesidades, 

orientada a la  transformación de 

materia prima, y una 

optimización adecuada de 

recursos.  (Sánchez, y otros, 

2014) 

Secuencia de actividades 

Tiempos por sub-proceso: 

 Corte  

 Estampado 

 Confección 

 Empaque 

¿Conoce que 

actividades se utilizan 

durante el proceso? 

Observación 
Diagramas de flujo de 

procesos 

¿Conoce el tiempo 

estándar de cada sub-

proceso en el cual se 

realiza una prenda de 

ropa interior de 

caballero? 

Toma de tiempos Cronómetro 

¿Considera la 

importancia de tener 

diagramas de 

operaciones que 

indique la secuencia 

cronológica de cada 

sub-proceso? 

Observación Flujogramas 

Bienes o servicios 

Número de prendas 

mensuales: 

 Estampadas 

 Llanas 

¿Tiene idea de 

cuantas unidades se 

produce 

mensualmente? 

Documentación 

Datos históricos de 

producción 

 

Registros 

 

Elaborado Por: Andrés Nicolás Aguilar Lliguisupa.  

Fuente: Investigación Directa. 
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Tabla 4 Conceptualización de Variable Dependiente: productividad. 

CONCEPTUALIZACION DIMENSIONES INDICADORES ITEMS TÉCNICAS  
INSTRU

MENTOS 

Es la relación que existe entre la 

producción obtenida de un 

producto o servicio, y los 

recursos empleados en cuanto a 

Mano de Obra, Maquinaria, 

Materia Prima, para alcanzar 

dicha producción en  determinada 

unidad de tiempo. (Número de 

empleados, Horas de trabajo). 

(Sánchez, y otros, 2014) 

Producto o servicio 
Unidades producidas en el segundo semestre del 

año 2017 

¿La empresa 

cuenta con una 

planificación 

oportuna, que 

ayude a que se 

cumpla con los 

requerimientos 

del cliente? 

Observación 

Datos 

históricos de 

producción 

Recursos Empleados 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Mano de obra ¿La empresa 

aplica 

indicadores de 

productividad 

en el 

departamento 

de producción? 

Observación 
Datos de 

Producción 

Materia Prima 

 

 

 

 

 

 

¿La empresa 

tiene 

conocimiento 

cuantas prendas 

se obtienen por 

cada kg de 

tela? 

Documentación 

Datos de 

Producción 

 

Registros 

 ¿Constan con  

una 

planificación 

adecuada de 

producción? 

Documentación 

Datos de 

Producción 

 

Registros 

 

 

Productividad laboral=
𝑈𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠 𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑖𝑑𝑎𝑠

𝐻𝑜𝑟𝑎𝑠 𝐻𝑜𝑚𝑏𝑟𝑒  𝑢𝑡𝑖𝑙𝑖𝑧𝑎𝑑𝑎𝑠
 

Rendimiento=
𝑈𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑖𝑑𝑎𝑠

𝑇𝑒𝑙𝑎 𝑢𝑡𝑖𝑙𝑖𝑧𝑎𝑑𝑎
 

𝐸𝑓𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 𝑒𝑛 𝑙𝑎 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 =
𝑈𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑖𝑑𝑎𝑠

𝑈𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠 𝑃𝑙𝑎𝑛𝑖𝑓𝑖𝑐𝑎𝑑𝑎𝑠
 

 

Elaborado Por: Andrés Nicolás Aguilar Lliguisupa.  

Fuente: Investigación Directa. 
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Tabla 5 Procedimiento para la obtención y análisis de datos 

 PREGUNTAS BÁSICAS EXPLICACIÓN 

1. ¿Para qué? 

 

 

 

  

Analizar los procesos productivos y métodos de las 

seis prendas principales de ropa interior de 

caballero. 

Calcular el porcentaje de eficiencia de la 

productividad de la empresa. 

Determinar la capacidad de producción real de la 

empresa 

2. ¿De qué persona u objetos? 

 

De la empresa Textiles Pasteur y del personal tanto 

Administrativo como  Operativo. 

3. ¿Sobre qué aspectos? 

 

Proceso Productivo y  Productividad  

4. ¿Quién? Investigador: Andrés Nicolás Aguilar LLiguisupa 

5. ¿A quiénes? Al personal Administrativo  y  Operativo de la 

empresa TEXTILES PASTEUR. 

6. ¿Cuándo? En el segundo semestre del año 2017 

7. ¿Dónde? 

 

Empresa Textiles Pasteur, ubicada en la ciudad de 

Ambato provincia de Tungurahua 

8. ¿Cuántas veces? Las veces que sea necesario para la investigación. 

9. ¿Qué técnica de recolección? 

 

Observación, toma de tiempos, registros. 

10. ¿Con qué instrumento? Datos históricos de producción, diagrama de flujo 

de procesos, cronometro, flujogramas. 

11. ¿En qué situación? En el desarrollo de los procesos 

Elaborado por: Andrés Nicolás Aguilar Ll. 

Fuente: Investigación directa  
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Aplicación de las técnicas de recolección de información.  

Observación. 

Constantemente se está recopilando información acerca de los procesos 

productivos de las prendas principales de ropa interior de caballero. 

Registros de producción. 

Se estudia los datos que facilita el área de producción del segundo semestre del 

año 2017, en los que ayudara a poder hacer cálculos como la productividad. 

Toma de tiempos. 

El estudio de tiempo es una técnica de medición del trabajo empleada para 

registrar los tiempos de trabajo y actividades correspondientes a las operaciones 

de una tarea definida, efectuada en condiciones determinadas, con el fin de 

analizar los datos y poder calcular el tiempo requerido para efectuar la tarea según 

un método de ejecución establecido. (Cruelles, 2015) 

 Aplicación de  instrumentos de recolección de información. 

Datos históricos de producción 

Se encuentran registrados dentro de la empresa la cantidad de prendas que se 

confeccionan mensualmente y además la materia prima e insumos que se ocupa 

para la elaboración de las prendas. 

Diagramas. 

En los diagramas se revelan: la secuencia de operaciones, transportes, demoras, 

inspecciones, almacenajes que se ejecuta durante el proceso de la elaboración de 

prendas de ropa interior de caballero.  

Flujogramas. 

Ayuda en la observación de la secuencia del proceso de prendas de ropa interior 

de caballero desde su inicio hasta su final. 
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Cronómetro. 

Dentro del estudio de tiempos se utiliza un cronometro el cual ayuda para 

observar el tiempo exacto que se ocupa en cada una de las operaciones. 

Hipótesis 

Hipótesis Nula (H0) 

El Proceso Productivo  NO tiene relación en la Productividad de la empresa 

Textiles Pasteur 

Hipótesis Alterna (H1) 

El Proceso Productivo  SI tiene relación en la Productividad de la empresa 

Textiles Pasteur 

Señalamiento de Variables 

Variable Independiente: Proceso Productivo.  

Variable Dependiente: Productividad  
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CAPÍTULO III 

DESARROLLO DE LA INVESTIGACIÓN 

Diagnóstico Actual de la Empresa  

La empresa Textiles Pasteur actualmente se dedica a confeccionar y comercializar 

todo tipo de prendas de vestir para Damas, Caballeros, y niños, siendo un 49.50% 

de sus ventas de las principales prendas de la ropa interior de caballero, dentro de 

las cuales un 18.66% son de prendas estampadas con referencias (1021 y 1089), y 

un 30.84% siendo las prendas llanas con referencias (1000, 1060, 1080, y 

011906), llegando ser dichas referencias los seis productos principales se ropa 

interior de caballero para la empresa. 

La empresa dentro del área de producción cuenta con departamentos los cuales 

son: bodega, diseño, patronaje, corte, estampado, confección, y empaque estos  

ayudan a cumplir todos los objetivos empresariales, sin embargo se ha detectado  

problemas en el departamento de producción lo cual genera retrasos en los 

tiempos de entrega, causado malestar e insatisfacción en los clientes. 

Otro de los problemas detectado es la carencia de un control adecuado en todos 

los procesos de confección, el único control que se da es una vez culminada la 

prenda, en el área de Pulido, es ahí donde  recién se pude encontrar fallas de 

costuras, lo cual genera retrasos en la producción, esto se considera reprocesos 

que son tiempos perdidos que no estuvieron tomados en cuenta para la entrega 

oportuna de producto terminado a la bodega de despachos. 
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Del mismo modo la inexistencia de una planeación de la producción es otro 

limitante que aporta al no cumplimiento de despacho de mercadería oportuna, de 

un 100% de todos los pedidos de venta  solo se despacha  un 60 % , dejándose de 

despachar un 40% del pedido, pues no se tiene claro que es necesario producir, y 

la empresa se llena de Stock de referencias que quizá tienen baja rotación en el 

mercado, el no tener una planificación adecuada  hace que diariamente se estén 

resolviendo problemas para tratar de cumplir con los pedidos, esto hace que se 

concentren más en solucionar lo que sucede diariamente que establecer una 

planificación coherente. 

 Además otro factor a considerar es la falta del presupuesto productivo a inicio del 

año, no se conoce que cantidad se va a producir por referencia, esto da como 

resultado que no se haga los pedidos oportunos de la materia prima (telas) y todos 

los insumos necesarios,  a fecha prevista que se va  arrancar la producción  no se 

cuenta con el material, para que no pare la planta se ingresa otras referencias que 

no estaban planificada hasta que llegue  todos los insumos, se puede observar que 

la falta de planificación de materia prima e insumos es en realidad algo que está 

haciendo que sean menos productivos y eficientes en el cumplimiento de fecha de 

entrega, generando malestar en todos los departamentos, pues por tratar de 

cumplir todo se lo realiza al apuro y es ahí donde vienen más problemas en cuanto 

a errores de despacho y facturación. 

Organigrama estructural de la empresa. 

La organización estructural de la empresa Textiles Pasteur es de perfil jerárquico 

ya que cuenta con varios mandos medios encargados de cada una de las áreas  

como se muestra en el gráfico N° 2. 
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Organigrama Estructural 

Asamblea de sociosAsamblea de socios

Gerente generalGerente general

Director comercialDirector comercial Director financieroDirector financiero Director de operacionesDirector de operaciones Director de RRHHDirector de RRHH

ventasventas

Publicidad Publicidad 

Diseño Diseño 

Patronaje Patronaje 

Corte Corte 

ConfecciónConfección

Compras Compras 

Facturación Facturación 

Cartera Cartera Tiendas Tiendas 

Asistente RRHHAsistente RRHH

Control de Calidad Control de Calidad 

Empaque Empaque 

Bodega Bodega 

EstampadoEstampado

 

Gráfico 2 Organigrama Estructural 

Elaborado por: Andrés Aguilar 

Fuente: Investigación directa 
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Cálculo de los suplementos  

En el desarrollo de este estudio técnico se procede a establecer los suplementos 

para los sub-procesos que se realizan para confeccionar una prenda de ropa 

interior de caballero, para lo cual se toma como referencia lo dispuesto  por la OIT 

“Organización Internacional del Trabajo”. Ver Anexo  A : Sistema de 

Suplementos por descanso porcentajes de los tiempos básicos misma que se 

encarga de establecer normas de trabajo, que aportan a promover derechos 

laborales y mejorar la protección social en los trabajadores. A continuación se 

detalla los cálculos por áreas, mismo que contendrán sus respectivas calificaciones 

respecto a sus operaciones.  

Tabla 6  Tabla cálculo de suplementos por descanso. 

ITEMS/ 

OPERACIONES  

DISEÑO PATRONAJE CORTE 
ESTAMPA

DO 

CONFEC

CIÓN 
EMPAQUE 

SUPLEMENTOS POR DESCANSO  

SEXO  MUJER MUJER HOMBRE HOMBRE MUJER  MUJER  

SUPLEMENTOS CONSTANTES  

Por necesidades 

personales  
7% 7% 5% 5% 7% 5% 

Por fatiga  4% 4% 4% 4% 4% 4% 

SUPLEMENTOS VARIABLES  

Trabajo de pie  - - 2% 2% - 4% 

Postura  1% 1% - - 1% 1% 

Uso de fuerza  - - 9% 1% 1% 2% 

Iluminación  - - - - - - 

Monotonía   - 1% - - 1% 1% 

Concentración  2% 2% - 2% 2% - 

Ruido  - - 2% - 2% - 

Tensión mental  4% 1% 1% 1% 1% 1% 

Tedio  - - - - - - 

Suplemento 

Total (%)  
18% 16% 23% 15% 19% 18% 

 
Elaborado por: Andrés Aguilar 

Fuente: OIT (Organización Internacional del Trabajo). 

Una vez culminado el análisis de los suplementos, se puede demostrar que el 

porcentaje más alto de todas las áreas involucradas es el  área de Corte con un 
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23% en su resultado, siendo el más relevante en este, la operación uso de fuerza 

con un 9% en este departamento, mientras tanto el área de Estampado es la más 

baja en su porcentaje con un15%. 

Toma de tiempos 

El estudio de tiempo es una técnica de medición del trabajo empleada para 

registrar los tiempos de trabajo y actividades correspondientes a las operaciones 

de una tarea definida, efectuada en condiciones determinadas, con el fin de 

analizar los datos y poder calcular el tiempo requerido para efectuar la tarea según 

un método de ejecución establecido. (Cruelles, 2015) 

Tiempo Normal (TN) 

𝑻𝑵 = 𝒕𝒐 ∗
𝑪

𝟏𝟎𝟎
 

Ecuación 1 Cálculo del tiempo normal 

Fuente: (Niebel, y otros, 2009) 

Donde: 

TN= Tiempo normal 

To= Tiempo promedio 

C= Factor de desempeño del trabajador 

(Niebel, y otros, 2009) 

Tiempo Estándar (TE) 

𝑻𝑬 = 𝑇𝑁 ∗ (1 + 𝑠𝑢𝑝𝑙𝑒𝑚𝑒𝑛𝑡𝑜𝑠 𝑝𝑜𝑟 𝑑𝑒𝑠𝑐𝑎𝑛𝑠𝑜) 

Ecuación 2 Cálculo del tiempo estándar 

Fuente: (Niebel, y otros, 2009) 

Donde: 

TE= Tiempo estándar 

TN= Tiempo normal 

Suplementos= suplementos por descanso 

(Niebel, y otros, 2009) 
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Números de ciclos a cronometrar 

𝑵 = (
𝑲/𝑺√𝒏𝚺𝑿𝒊𝟐 − (𝚺𝒙𝒊)𝟐

𝚺𝒙𝒊
)𝟐 

Ecuación 3 Cálculo números de ciclos a cronometrar 

(Carlos, 2016 pág. 301) 

Donde: 

N= Número de medidas representativas de la muestra. 

K= Error estándar. 

S= Error aceptable. 

K/S= Factor de confianza. 

n= Número de muestras para producir el nivel de confianza deseado. 

K para confianza del 95% de las observaciones de las muestras se considera que 

cae dentro del intervalo + 2 errores estándar de la medida. (Carlos, 2016 pág. 301) 

Se establece el error aceptable en +0,05 del elemento verdadero de tiempo. 

(Carlos, 2016 pág. 301) 

Cálculo de números de ciclos 

𝑵 = (
𝑲/𝑺√𝒏𝚺𝑿𝒊𝟐 − (𝚺𝒙𝒊)𝟐

𝚺𝒙𝒊
)𝟐 

 

𝑁 = (
2/0.05√10(1166.10) − (107.85)2

107.85
)2 

𝑁 = (
40√11661 − 11631.62

107.85
)2 

𝑁 = (
40√29.377

107.85
)2 

𝑁 = (
216.80

107.85
)2 
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𝑁 = (2.01)2 

𝑁 = 4.04 

Para el cálculo de números de ciclos a cronometrar se utiliza la ecuación N° 3 y se 

considera 10 lecturas de una operación (unir espaldas) del sub proceso de 

confección en la cual indica que se debe tomar mínimo 4 muestras de 

cronometrajes; en este trabajo de estudio se consideran 10 muestras de 

cronometrajes para todas las actividades de los sub-procesos. 

La toma de tiempos se procederá a tomar con la técnica del cronometraje en 

regreso a cero, después de leer el cronometro en el punto de división 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 podrá tener mayor  tiempo para 

observar al operario. 
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Proceso de elaboración de ropa interior de caballero 
INICIO

REVISIÓN 
EXISTENCIA EN 

STOCK

REVISAR 
MATERIA PRIMA 

EN STOCK

NO

GENERAR OREDN 
DE PRODUCCIÓN

SI

GENERAR ORDEN 
DE COLORES A 

CORTAR

GENERAR ORDEN 
DE COLORES A 

CORTAR

REALIZAR 
COMBINACIONES 

DE TELA CON 
ELASTICO

REALIZAR 
COMBINACIONES 

DE TELA CON 
ELASTICO

CREAR ARTES PARA 
ESTAMPAR

CREAR ARTES PARA 
ESTAMPAR

GENERAR 
COMBINACIONES 

DE COLORES A 
ESTAMPAR

GENERAR 
COMBINACIONES 

DE COLORES A 
ESTAMPAR

REVISAR MOLDERÍAREVISAR MOLDERÍA

ESCALAR MOLDERÍAESCALAR MOLDERÍA

GENERAR TRAZOGENERAR TRAZO

CORTARCORTAR

ESTAMPARESTAMPAR

VERIFICAR 
COLORES 

ESTAMPADOS

VERIFICAR 
COLORES 

ESTAMPADOS

CONFECCIONARCONFECCIONAR

SI

CONTROL DE 
CALIDAD

CONTROL DE 
CALIDAD

EMPAQUEEMPAQUE

SI

NO

ALMACENAMIENTOALMACENAMIENTO

DESPACHO AL 
CLIENTE

DESPACHO AL 
CLIENTE

SI

FINFIN

ADQUIRIR MATERIA 
PRIMA

NO

NO

SOLICITUD DE 
PEDIDO

 

 

Gráfico 3 proceso de elaboración de ropa interior de caballero 

Elaborado por: Andrés Nicolás Aguilar Ll. 

Fuente: Investigación directa 
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Dentro del gráfico N°3 indica la representación de todo el proceso de ropa interior 

de caballero de la empresa, desde que el cliente hace su requerimiento hasta que el 

mismo es logrado con satisfacción, una vez solicitado se revisa si hay en stock, de 

ser el caso ya se despacha al cliente, caso contrario se continua con el siguiente 

proceso que es revisar si hay materia prima para poder elaborar las prendas, de 

igual forma si no hay se procede hacer requerimiento de lo necesario, caso 

contrario se continua con el proceso que es generar la orden de producción, con 

esta empiezan a trabajar conjuntamente dos departamentos uno es Diseño donde 

se genera orden de colores a cortar,  realizan las combinaciones de elástico y tela , 

Crean artes para estampar , de igual manera generan combinaciones de colores 

para estampar , mientras que en el departamento de Patronaje revisan mordería, 

escalan moldería y generan el trazo para enviarlo al departamento de corte, una 

vez que ya tiene el área de corte todo lo necesario se procede a cortar según como 

se haya solicitado en la orden de producción, luego se envía las piezas a estampar 

las primeras muestras, si se aprueban los colores se procede a estampar toda la 

orden de producción, caso contrario se hace nuevamente otras muestras, 

posteriormente estampada se envía a confeccionar, luego se hace control de 

calidad si no hay fallas se envía para que sean empacadas caso contrario se envía a 

reprocesar, una vez ya empacadas se almacenan y finalmente se despacha el 

pedido solicitado por el cliente. 
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Diagrama de flujo de Diseño. 

INICIOINICIO

INVESTIGAR 

COLORES DE 

TEMPORADA

INVESTIGAR 

COLORES DE 

TEMPORADA

GENERAR 

ORDEN DE 

COLORES

GENERAR 

ORDEN DE 

COLORES

REALIZAR 

COMBINADOS DE 

TELA CON 

ELASTICO

REALIZAR 

COMBINADOS DE 

TELA CON 

ELASTICO

GENERAR ARTES 

DE ESTAMPADO

GENERAR ARTES 

DE ESTAMPADO

GENERAR 

COMBINADOS DE 

COLORES DE 

ESTAMPADO

GENERAR 

COMBINADOS DE 

COLORES DE 

ESTAMPADO

FINFIN

RECEPCIÓN DE 

ORDEN DE 

PRODUCCIÓN

RECEPCIÓN DE 

ORDEN DE 

PRODUCCIÓN

 

Gráfico 4  Sub-proceso de diseño 

Elaborado por: Andrés Nicolás Aguilar Ll. 

Fuente: Investigación  directa 

Como se puede observar en el gráfico N° 4 indica todas las operaciones que se 

realizan en el área de diseño y se empieza investigando colores de temporada en la 

cual se va a despachar para el mercado como se muestra en la imagen N°1 , luego 

se genera una orden de colores a cortar según la zona sea costa o sierra, después se 

realiza las combinaciones de elástico para lo cual se debe revisar en inventario los 

colores que hay en stock, una vez que se tenga los colores de tela combinados 

conjuntamente con el elástico se procede hacer los artes para estampados como se 
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observa en la imagen N°2 y posteriormente ya se genera una orden de colores a 

estampar, como se puede divisar en la imagen N°3.  

 

Imagen N°  1Tendencia de colores 

Elaborado por: Andrés Nicolás Aguilar Ll. 

 Fuente: Investigación Directa.  

 

 

Imagen N°  2 Creación de artes para estampar 

Elaborado por: Andrés Nicolás Aguilar Ll. 

Fuente: Investigación Directa 
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Imagen N°  3 Creación de colores para estampar 

Elaborado por: Andrés Aguilar Ll. 

Fuente: Investigación Directa 

Tabla 7: Descripción del proceso de Diseño 

Sub-Proceso de Diseño 

Objetivo Diseñar artes para estampado 

Maquinaria Computador todo en uno modelo iMac  

Hardware 

 Intel Core i5  

 Memoria RAM 8 GB 

 Pantalla de 21.5 pulgadas  
Software 

 Programa ilustrador 

Método de Trabajo Se trabaja en base a temporadas, y tendencias de 

moda, mediante investigación continua acerca de 

colores solicitados por el mercado.  

Mano de Obra  Diseñador gráfico, con amplios conocimientos en 

manejo de programa Ilustrador, capacitado 

continuamente sobre tendencias en moda.  

 

Materia Prima-insumos 

-Hojas de papel bond A4 

-Papel calco: A4,A3 

Elaborado por: Andrés Nicolás Aguilar Ll. 

Fuente: Investigación Directa 
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Dentro  de la tabla N°7, indica todo lo utilizado para el sub proceso de diseño 

como: la maquinaria utilizada, el método de trabajo, que tipo de personal 

calificado se necesita para este tipo de sub-proceso, y toda la materia prima e 

insumos para que se pueda trabajar sin ninguna novedad durante todo el sub-

proceso.  

Además en el gráfico N° 5 indica el diagrama de flujo de proceso de diseño el 

cual nos indica cada una de las operaciones, transportes, demoras, inspecciones, y 

almacenamientos, que se realizan durante dicho proceso, además también indica 

la distancia en metros la cual se recorre, y el tiempo normal que se demora en 

realizarse.



  

  

3
0
 

 

  DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO 

SUB-PROCESO DISEÑO 

EL DIAGRAMA COMIENZA EN : recepción de la orden de producción 

No. 1 EL DIAGRAMA TERMINA EN : enviar todos los combinados a las diferentes áreas 

Pág. 1 ELABORADO POR: Andrés Nicolás Aguilar Lliguisupa 

Hombre: X REVISADO POR : Ing. Roberto Agualongo 

Material: 
 

APROBADO POR : Ing. Marisol Naranjo 

RESUMEN 

ACTIVIDAD Símbolos 
ACTUAL PROPUESTA 

No. Tiempo ( min) No. Tiempo 

OPERACIÓN 
 

 
6 361     

TRANSPORTE 
 

 
-       

ESPERA 
 

 
-       

INSPECCION 
 

 
-       

ALMACENAMIENTO 
 

 
-       

TOTAL 6       

DISTANCIA (m) 0   

TIEMPO(min) 361   
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Gráfico 5 : Diagrama de flujo del sub-proceso de diseño 

Elaborado por: Andrés Nicolás Aguilar Ll. 

Fuente: Investigación  directa  
 

OPERACIONES TRANSPORTE DEMORAS INSPECCIÓN
ALMACENA

MIENTO

1 0 60,000

1 0 11,806

1 0 17,706

1 0 23,600

1 0 212,400

1 0 35,400

GENERAR ORDEN DE COLORES

REALIZAR COMBINACIONES DE 

TELA CON ELASTICO

CREAR ARTES PARA ESTAMPAR

GENERAR COMBINACIONES DE 

COLORES A ESTAMPAR.

RECEPCIÓN DE ORDEN DE 

PRODUCCIÓN

ANALISIS

CANTIDAD 

(unidades)

TIEMPO 

(min)

DISTANCIA 

(m)
Descripción de Operaciones

Símbolos

INVESTIGAR COLORES DE 

TEMPORADA

3
1
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Diagrama de flujo de patronaje 

INICIOINICIO

RECIBIR ORDEN 

DE PRODUCCIÓN

RECIBIR ORDEN 

DE PRODUCCIÓN

REVISAR 

MOLDERÍA

REVISAR 

MOLDERÍA

ESCALAR 

MOLDERÍA

ESCALAR 

MOLDERÍA

GENERAR TRAZOGENERAR TRAZO

IMPRIMIR TRAZOIMPRIMIR TRAZO

ENVIAR TRAZO 

AL 

DEPARTAMENTO 

DE CORTE

ENVIAR TRAZO 

AL 

DEPARTAMENTO 

DE CORTE

FINFIN

 

Gráfico 6 Sub-proceso de patronaje. 

Elaborado por: Andrés Nicolás Aguilar Ll. 

Fuente: Investigación  directa 

Como se puede observar en el gráfico N°6 consta las actividades para que se 

pueda llevar a cabo el sub-proceso de patronaje por lo cual inicia primero 

tomando las medias de la ropa interior de caballero, después hay que verificar con 

los moldes que ya existen en la empresa, luego se procede a escalar en base a las 

tallas que requiere la bodega de producto terminado, posteriormente se realiza el 
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trazo según la cantidad de prendas que se vaya a cortar como se observa en la 

imagen N° 4 y finalmente se imprime el trazo ploteado para enviar a la orden de 

corte. 

 

Imagen N°  4  Realizar trazo 

Elaborado por: Andrés Aguilar Ll. 

Fuente: Investigación Directa 

Tabla 8 Descripción del proceso de patronaje 

Elaborado por: Andrés Nicolás Aguilar Ll. 

Fuente: Investigación Directa 

Sub-Proceso de Patronaje 

 

Objetivo 

-Crear Moldería 

-Revisar morderías 

-Patronar 

 

Maquinaria 

Computador de Escritorio 

Hardware 

 Procesador Core i7- 7700 

 Memoria RAM 8 GB 

 Monitor 19.5 pulgadas  

Software 

 Programa Optitex 

Impresora ploter 

Voltaje: 110v 

Mantenimiento preventivo: cada seis meses 

Método de Trabajo El trabajo es semi automático, ya que con  ayuda del programa 

optitex, facilita la optimización del largo del tendido, evitando así 

mayor desperdicio. 

Mano de Obra  Diseñador de modas-patronista 

 

Materia Prima-insumos 

-Hojas de papel bond A4 

-Papel ploter 
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En la tabla N°8, indica todo lo utilizado para el sub proceso de patronaje como: la 

maquinaria utilizada, el método de trabajo, que tipo de personal calificado se 

necesita para este tipo de sub-proceso, y toda la materia prima e insumos para que 

se pueda trabajar sin ningún problema durante todo el sub-proceso. 

Dentro del gráfico N° 7 indica todas las actividades que se realizan durante el sub-

proceso de patronaje como: operaciones, transportes, demoras, inspecciones, 

almacenamientos, además muestra las distancias recorridas en metros y el tiempo 

normal utilizado para dicho sub-proceso.    



  

  

3
5
 

 

  DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO 

SUB-PROCESO PATRONAJE 

EL DIAGRAMA COMIENZA EN : envian la orden de producción 

No. 1 EL DIAGRAMA TERMINA EN : enviar moldería al área de corte 

Pág. 1 ELABORADO POR: Andrés Nicolás Aguilar Lliguisupa 

Hombre: X REVISADO POR : Ing. Roberto Agualongo 

Material: 
 

APROBADO POR : Ing. Marisol Naranjo 

RESUMEN 

ACTIVIDAD Símbolos 
ACTUAL PROPUESTA 

No. Tiempo (min) No. Tiempo 

OPERACIÓN 
 

 
5 86     

TRANSPORTE 
 

 
1 3     

ESPERA 
 

 
-       

INSPECCION 
 

 
-       

ALMACENAMIENTO 
 

 
-       

TOTAL 6       

DISTANCIA (m) 10   

TIEMPO(min) 89   



 

36 

   

 

Gráfico 7 Diagrama de flujo del sub-proceso de patronaje 

Elaborado por: Andrés Nicolás Aguilar Ll.    

Fuente: Investigación  directa 

 

 

OPERACIONES TRANSPORTE DEMORAS INSPECCIÓN
ALMACENA

MIENTO

1 0 11,400

1 0 17,100

1 0 34,200

1 0 5,700

1 0 17,100

1 10 3,420EVIAR TRAZO AL DEPARTAMENTO DE CORTE

ANALISIS

Descripción de Operaciones
CANTIDAD 

(unidades)

DISTANCIA 

(m)

TIEMPO 

(min)

Simbolos

RECEPCIÓN DE ORDEN DE PRODUCCIÓN

REVISAR MOLDERÍA

ESCALAR MOLDES

GENERAR TRAZO

IMPRIMIR TRAZO

3
6 
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Diagrama de flujo de corte 

INCIOINCIO

RECEPCIÓN DE 
ORDEN DE 

PRODUCCIÓN Y 
TRAZO

RECEPCIÓN DE 
ORDEN DE 

PRODUCCIÓN Y 
TRAZO

SOLICITAR TELASOLICITAR TELA

DESPACHAR DE 
TELA

DESPACHAR DE 
TELA

MEDIR LARGO DE 
TENDIDO

MEDIR LARGO DE 
TENDIDO

REVISAR TELAREVISAR TELA

SI

NO

TENDER TELATENDER TELA

PEGAR TRAZOPEGAR TRAZO

CORTARCORTAR

SEPARAR PAQUETESSEPARAR PAQUETES

ETIQUETARETIQUETAR

HABILITAR CORTEHABILITAR CORTE

DESPACHAR AL 
DEPARTAMETO DE 

ESTAMPADO

DESPACHAR AL 
DEPARTAMETO DE 

ESTAMPADO

FINFIN

 

Gráfico 8 Sub-proceso de corte 

Elaborado por: Andrés Nicolás Aguilar Ll. 

Fuente: Investigación  directa. 
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Al mirar el gráfico N° 8 se puede observar que  para el sub-proceso de corte 

primero se recibe la orden de colores y las cantidades  que se va a cortar, misma 

que es enviada desde el área de diseño, con esa orden se hacen el requerimiento a 

bodega tal como se ve en la imagen N°5 según el tipo de tela, el ancho y el peso 

que se necesite para cortar. 

  

Imagen N°  5  Bodega de materia prima 

                                                      Elaborado por: Andrés Nicolás Aguilar Ll. 

                                                      Fuente: Investigación Directa 

Una vez que ya se despache la tela, se la revisa que no tenga fallas antes de tender,  

luego se mide el largo de la mesa y se señala la medida donde se va realizar el 

tendido, después de que ya este señalado se procede a tender las capas y kilos que 

se solicitó en la orden de corte, así como se observa en la imagen N°6, luego que 

ya este tendido se procede a pegar el papel del plotter del trazo, el cual fue 

impreso y entregado desde el área de patronaje. 

 

Imagen N°  6 Tendido de tela 

Elaborado por: Andrés Nicolás Aguilar Ll. 

Fuente: Investigación Directa 
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Una vez  pegado el trazo se procede a cortar, como se visualiza imagen N°7, una 

vez cortado se empieza a separar los paquetes cortados por piezas y tallas, como 

se puede mirar en la imagen N°8, luego se empieza a etiquetar cada una de las 

piezas que conforman la prendas con una numeración consecutiva para no tener 

inconvenientes en confección al momento de coser las piezas , evitando así que se 

mezclen los tonos de la tela, ya terminado de etiquetarse se habilita amarrando 

este es igual por paquetes, piezas y tallas para que se despache a las diferentes 

áreas ya sea estampado en caso de serlo y a confección en caso de que el modelo 

sea llano sin estampados. 

 

Imagen N°  7 Corte de tela 

Elaborado por: Andrés Nicolás Aguilar  Ll. 

Fuente: Investigación Directa 

 

 

 

Imagen N°  8  Separación de paquetes por color y por talla 

Elaborado por: Andrés Nicolás Aguilar Ll. 

Fuente: Investigación Directa 



 

40 

   

Tabla 9  Descripción del proceso de corte 

Sub-Proceso de Corte 

Objetivo Ejecutar corte  

Maquinaria Cortadora circular  

 Motor : 110 w 

 Voltaje : 110 v 

 Velocidad: 660 RPM 
Cortadora manual KW  

 Motor : 750 wats 

 Voltaje : 110v 

 Velocidad: 2850 a 3400 RPM 

Método de 

Trabajo 

Al ser cortadoras manuales es necesario que esté a cargo 

un operario calificado para el uso de las mismas 

Mano de Obra  Operarios con experiencia en manejo de cortadoras, 

responsables y concentrados en sus funciones, para evitar 

posibles accidentes. 

Materia Prima-

insumos 

 Tela  

Elaborado por: Andrés Nicolás Aguilar Ll. 

Fuente: Investigación Directa 

En la tabla N°9, indica todo lo utilizado para el sub proceso de corte como: la 

maquinaria utilizada, el método de trabajo, que tipo de personal calificado se 

necesita para este tipo de sub-proceso, y toda la materia prima e insumos para que 

se pueda trabajar sin ningún problema durante todo el sub-proceso. 

Como se puede visualizar en la tabla N°10 consta el estudio de tiempo estándar 

del sub-proceso de corte, el cual da como resultado un tiempo estándar de 0.379 

minutos por cada prenda cortada, para mejor entendimiento se procede a realizar 

un ejemplo donde se detalla cómo se obtuvo el tiempo estándar de la actividad de 

etiquetar piezas, utilizando las ecuaciones N° 1  tiempo normal y N°2 tiempo 

estándar. 

𝑻𝑵 = 𝟐. 𝟑𝟒𝟗 𝒔𝒆𝒈 ∗
𝟏𝟎𝟎

𝟏𝟎𝟎
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𝑻𝑵 = 𝟐. 𝟑𝟒𝟗 𝒔𝒆𝒈 

 

𝑻𝑬 = 2.349 𝑠𝑒𝑔 ∗ (1 + 23%) 

𝑻𝑬 = 2.349 𝑠𝑒𝑔 ∗ (1.23) 

𝑻𝑬 = 2.89 𝑠𝑒𝑔 

𝑻𝑬 = 0.048 𝑚𝑖𝑛𝑢𝑡𝑜𝑠 

 

Dentro del gráfico N° 9 indica todas las actividades que se realizan durante el sub-

proceso de corte como: operaciones, transportes, demoras, inspecciones, 

almacenamientos, además muestra las distancias recorridas en metros y el tiempo 

estándar utilizado para dicho sub-proceso. 

 

 

 

 



  

  

4
2
 

 

Tabla 10 Estudio de tiempos del sub-proceso de corte 

 

Elaborado por: Andrés Nicolás Aguilar Ll.   

Fuente: Investigación  directa 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

RECEPCIÓN DE ORDEN DE PRODUCCIÓN 0,33 0,10 0,07 0,09 0,12 0,09 0,33 0,10 0,07 0,09 1,386 10 0,139 100% 0,139 23% 0,170 0,003

SOLICITU DE  MATERIA PRIMA 0,33 0,10 0,07 0,09 0,12 0,09 0,33 0,10 0,07 0,09 1,386 10 0,139 100% 0,139 23% 0,170 0,003

DESPACHAR DE TELAS 2,52 2,52 2,52 2,52 2,52 2,52 2,52 2,52 2,52 2,52 25,190 10 2,519 100% 2,519 23% 3,098 0,052

REVISAR TELA 4,20 3,36 5,78 4,65 3,12 4,34 4,20 3,36 5,78 4,65 43,440 10 4,344 100% 4,344 23% 5,343 0,089

MEDIR LARGO DEL TENDIDO 0,20 0,06 0,04 0,06 0,07 0,05 0,20 0,06 0,04 0,06 0,831 10 0,083 100% 0,083 23% 0,102 0,002

TENDER TELA 6,58 3,35 2,98 1,94 3,03 2,20 6,58 3,35 2,98 1,94 34,944 10 3,494 100% 3,494 23% 4,298 0,072

PEGAR TRAZO A CORTAR 0,13 0,13 0,13 0,13 0,13 0,13 0,13 0,13 0,13 0,13 1,316 10 0,132 100% 0,132 23% 0,162 0,003

CORTAR 5,92 1,94 3,87 1,20 3,50 3,33 5,92 1,94 3,87 1,20 32,691 10 3,269 100% 3,269 23% 4,021 0,067

SEPARAR PAQUETES POR PIEZAS Y 

TALLAS
0,39 0,12 0,09 0,11 0,14 0,11 0,39 0,12 0,09 0,11 1,663 10 0,166 100% 0,166 23% 0,205 0,003

ETIQUETAR PIEZAS 2,30 2,91 1,84 2,31 2,98 1,99 2,30 2,91 1,84 2,11 23,488 10 2,349 100% 2,349 23% 2,889 0,048

HABILITAR CORTE 3,95 1,16 0,86 1,11 1,40 1,06 3,95 1,16 0,86 1,11 16,627 10 1,663 100% 1,663 23% 2,045 0,034

ENVIAR AL DEPARTAMENTO DE 

ESTAMPADO
0,46 0,14 0,10 0,13 0,16 0,12 0,46 0,14 0,10 0,13 1,935 10 0,193 100% 0,193 23% 0,238 0,004

18,490 18,490 22,742 0,379∑ Total

ESTUDIO DE TIEMPOS-CORTE
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  DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO 

SUB-PROCESO CORTE 

EL DIAGRAMA COMIENZA EN : envian la orden de producción 

No. 1 EL DIAGRAMA TERMINA EN : enviar moldería al área de corte 

Pág. 1 ELABORADO POR: Andrés Nicolás Aguilar Lliguisupa 

Hombre:   REVISADO POR : Ing. Roberto Agualongo 

Material: X APROBADO POR : Ing. Marisol Naranjo 

RESUMEN 

ACTIVIDAD Símbolos 
ACTUAL PROPUESTA 

No. Tiempo (min) No. Tiempo 

OPERACIÓN 
 

 
9 0,252     

TRANSPORTE 
 

 
1 0,004     

ESPERA 
 

 
-       

INSPECCION 
 

 
2 0,123     

ALMACENAMIENTO 
 

 
        

TOTAL 12       

DISTANCIA (m) 39   

TIEMPO(min) 0,379   

4
3
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Gráfico9 Diagrama de frujo del sub-proceso de corte 

Elaborado por: Andrés Nicolás Aguilar Ll. 

Fuente: Investigación  directa  

OPERACIONES TRANSPORTE DEMORAS INSPECCIÓN
ALMACENA

MIENTO

1 10 0,003

1 7 0,003

1 0 0,052

1 3 0,089

1 2 0,002

1 0 0,072

1 0 0,003

1 0 0,067

1 0 0,003

1 0 0,048

1 0 0,034

1 17 0,004

PEGAR TRAZO A CORTAR

CORTAR

SEPARAR PAQUETES POR PIEZAS Y TALLAS

ETIQUETAR PIEZAS

HABILITAR CORTE

ENVIAR AL DEPARTAMENTO DE ESTAMPADO

TENDER TELA

ANALISIS

Descripción de Operaciones
CANTIDAD 

(unidades)

DISTANCIA 

(m)

TIEMPO 

(min)

Simbolos

RECEPCIÓN DE ORDEN DE PRODUCCIÓN

SOLICITU DE  MATERIA PRIMA

DESPACHAR DE TELAS

REVISAR TELA

MEDIR LARGO DEL TENDIDO

4
4
 

 

´ 
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Diagrama de flujo de estampado 

INICIOINICIO

RECIBIR 
CANTIDADES, 

COMBINACIONES Y 
CORTE

RECIBIR 
CANTIDADES, 

COMBINACIONES Y 
CORTE

SEPARAR PIEZASSEPARAR PIEZAS

TENSAR MALLASTENSAR MALLAS

LIMPIAR MALLASLIMPIAR MALLAS

EMULSIONAREMULSIONAR

SECAR EMULSIÓNSECAR EMULSIÓN

CUADRAR ARTESCUADRAR ARTES

REVELAR ARTESREVELAR ARTES

DESTAPAR ARTESDESTAPAR ARTES

SECAR MALLASSECAR MALLAS

REVISAR 
NEGATIVOS

REVISAR 
NEGATIVOS

EMBALAR MALLASEMBALAR MALLAS

SI

NO

CUADRAR DISEÑOSCUADRAR DISEÑOS

PREPARAR PINTURAPREPARAR PINTURA

HACER  MUESTRAHACER  MUESTRA

APROBAR 
MUESTRA

APROBAR 
MUESTRA

COLOCAR GOMA COLOCAR GOMA 

SI

NO

ESTAMPARESTAMPAR

SECAR ESTAMPADOSECAR ESTAMPADO

RETIRAR PINTURA 
SOBRANTE

RETIRAR PINTURA 
SOBRANTE

LAVAR CUADROSLAVAR CUADROS

RECUPERAR 
CUADROS

RECUPERAR 
CUADROS

HABILITAR 
ESTAMPADO

HABILITAR 
ESTAMPADO

ALMACENARALMACENAR

DESPACHAR 
ESTAMPADO

DESPACHAR 
ESTAMPADO

FINFIN

LLEVAR A DISEÑOLLEVAR A DISEÑO

 

Gráfico 10 Sub-proceso de estampado 

Elaborado por: Andrés Nicolás Aguilar Ll. 

Fuente: Investigación  directa 
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Como se observa en el gráfico N° 10 indica que para el proceso de estampado 

primero se recibe las cantidades que se va a trabajar, los colores a estampar 

conjuntamente con los combinados  de tela con el elástico, los artes a estampar y 

las piezas cortadas, las cuales van a ser estampadas y son separadas por colores, 

luego hay que tensar mallas, después limpiarlas de cualquier impureza. 

Posteriormente se emulsiona el cuadro para que pueda ser revelado con los 

negativos, inmediatamente se pone a secar los cuadros, luego se encaja los 

negativos en el cuadro emulsionado , después se revela los artes exponiendo a la 

luz blanca, quedando así listo para ser destapado y revisado si los negativos 

fueron revelados con éxito, 

Una vez que se revisen que los negativos estén sin ninguna falla se procede a 

embalar malla, y luego se cuadra ya en el pulpo donde va ser estampado, una vez 

cuadrado, se prepara la pintura de los colores que se van a utilizar y se procede 

hacer la primera muestra, para que el departamento de diseño gráfico apruebe los 

colores- 

Finalmente ya aprobados los colores se procede a colocar goma en los tableros 

para que no se mueva la pieza de tela y se arranca la producción, una vez 

terminado de estampar se pasa por el horno a 225 °C para secar la pintura,  ya  

seco se agrupa por tallas para poder despachar al área de confección, luego se 

retira la pintura sobrante de los cuadros, se lavan y se los vuelve a recuperar. 

Tabla 11  Descripción del proceso de estampado 

Sub-Proceso de Estampado 

Objetivo Estampar  prendas 

Maquinaria -Compresor 

 Voltaje 220 v 

 Presión máxima de 155 PSI 

 capacidad, Tanque de 60 galones,  

 HP: 3.7 

Mantenimiento cada seis meses 

-Secadora de emulsión 

 Voltaje 220 v 
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Sub-Proceso de Estampado 

Mantenimiento una vez por año 

-Reveladora al vacío 

 Voltaje 220 v 

Mantenimiento una vez al año 

-Pulverizadora 

 Voltaje 110 v 

 Potencia 1.8kw 

 Peso 9 kg 

 Presión máxima 140 bar 

-Pre secadores eléctricos 

 Ocho lámparas 

 Temperatura máxima de 300°c 

 Su sistema de convección de aire posibilita que las lámparas 

puedan enfriarse de forma rápida 

 Peso 40kg 

 Voltaje 220v 

-Pulpo de  

 ocho brazos automaticos 

 Fácil de limpieza 

 Alta precisión  

 Voltaje 240v 

-Horno 

 Funcionamiento a gas  

 Temperatura máxima 300°c 

  

Método de 

Trabajo 

Semiautomático, puesto que se cuenta con un pulpo automático, 

que ayuda a tener un trabajo de calidad en cuanto al estampado.  

Mano de 

Obra  

Operarios estampadores. 

Materia -Pinturas 
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Sub-Proceso de Estampado 

Prima-

insumos 

-Emulsión  

-Malla 

-Goma 

-Gas 

-Tiñer 

-Desengrasante 

-Oasis 

-Masqui 

-Cinta de embalaje 

Elaborado por: Andrés Nicolás Aguilar Ll. 

Fuente: Investigación Directa.  

En la tabla N°11, indica todo lo utilizado para el sub proceso de corte como: la 

maquinaria utilizada, el método de trabajo, que tipo de personal calificado se 

necesita para este tipo de sub-proceso, y toda la materia prima e insumos para que 

se pueda trabajar sin ningún problema durante todo el sub-proceso. 

Como se puede visualizar en la tabla N°12 consta el estudio de tiempo estándar 

del sub-proceso de estampado, el cual da como resultado un tiempo estándar de 

0.712 minutos por cada prenda estampada, para mejor entendimiento se procede a 

realizar un ejemplo donde se detalla cómo se obtuvo el tiempo estándar de la 

actividad de recuperar cuadros, utilizando las ecuaciones N° 1  tiempo normal y 

N°2 tiempo estándar. 

𝑻𝑵 = 𝟐. 𝟖𝟒𝟒 𝒔𝒆𝒈 ∗
𝟗𝟓

𝟏𝟎𝟎
 

𝑻𝑵 = 𝟐. 𝟕𝟎𝟐 𝒔𝒆𝒈 

 

𝑻𝑬 = 2.702 𝑠𝑒𝑔 ∗ (1 + 15%) 

𝑻𝑬 = 2.702𝑠𝑒𝑔 ∗ (1.15) 

𝑻𝑬 = 3.11 𝑠𝑒𝑔 



 

49 

   

𝑻𝑬 = 0.052 𝑚𝑖𝑛𝑢𝑡𝑜𝑠 

 

Dentro del gráfico N° 11 indica todas las actividades que se realizan durante el 

sub-proceso de estampado como: operaciones, transportes, demoras, inspecciones, 

almacenamientos, además muestra las distancias recorridas en metros y el tiempo 

estándar utilizado para dicho sub-proceso. 

 



  

  

5
0
 

 

 Tabla 12 Estudio de tiempos del sub-proceso de Estampado 

 

Elaborado por: Andrés Nicolás Aguilar Ll. 

Fuente: Investigación  directa. 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

RECIBIR CANTIDADES, COMBINADOS(TELA CON ELASTICO, 

COLORES DE ESTAMPADO) Y CORTE
3,2E-06 0,62827 0,01218 0,00018 3,2E-06 7,6E-08 1,334E-09 0,62827 0,01218 0,00018 31,281 10 2,844 100% 2,844 15% 3,270 0,055

SEPARAR PIEZAS POR COLOR Y TALLA 5,8E-06 0,62827 0,01316 0,00028 5,8E-06 1,2E-07 2,5309E-09 0,62827 0,01316 0,00028 31,283 10 2,844 100% 2,844 15% 3,271 0,055

TENSAR MALLAS 4E-06 0,43979 0,00921 0,00019 4E-06 8,5E-08 1,7717E-09 0,43979 0,00921 0,00019 21,898 10 1,991 100% 1,991 15% 2,289 0,038

LIMPIAR MALLAS 1,2E-06 0,12565 0,00263 5,5E-05 1,2E-06 2,4E-08 5,0619E-10 0,12565 0,00263 5,5E-05 6,257 10 0,569 100% 0,569 15% 0,654 0,011

EMULCIONAR CUADROS 4,3E-07 0,04712 0,00099 2,1E-05 4,3E-07 9,1E-09 1,8982E-10 0,04712 0,00099 2,1E-05 2,346 10 0,213 100% 0,213 15% 0,245 0,004

SECAR EMULSIÓN 3,8E-06 0,41885 0,00877 0,00018 3,8E-06 8,1E-08 1,6873E-09 0,41885 0,00877 0,00018 20,856 10 1,896 100% 1,896 15% 2,180 0,036

CUADRAR NEGATIVOS 5,8E-07 0,06283 0,00132 2,8E-05 5,8E-07 1,2E-08 2,5309E-10 0,06283 0,00132 2,8E-05 3,128 10 0,284 100% 0,284 15% 0,327 0,005

REVELAR ARTES 3,5E-06 0,37696 0,00789 0,00017 3,5E-06 7,3E-08 1,5186E-09 0,37696 0,00789 0,00017 18,770 10 1,706 100% 1,706 15% 1,962 0,033

DESTAPAR ARTES  REVELADAS 3,5E-06 0,37696 0,00789 0,00017 3,5E-06 7,3E-08 1,5186E-09 0,37696 0,00789 0,00017 18,770 10 1,706 100% 1,706 15% 1,962 0,033

SECAR MALLAS REVELADAS 2,9E-06 0,31414 0,00658 0,00014 2,9E-06 6E-08 1,2655E-09 0,31414 0,00658 0,00014 15,642 10 1,422 100% 1,422 15% 1,635 0,027

REVISAR NEGATIVOS 9,6E-07 0,10471 0,00219 4,6E-05 9,6E-07 2E-08 4,2182E-10 0,10471 0,00219 4,6E-05 5,214 10 0,474 100% 0,474 15% 0,545 0,009

EBALAR MALLAS 1,2E-06 0,12565 0,00263 5,5E-05 1,2E-06 2,4E-08 5,0619E-10 0,12565 0,00263 5,5E-05 6,257 10 0,569 100% 0,569 15% 0,654 0,011

CUADRAR DISEÑOS EN PULPO 5,8E-06 0,62827 0,01316 0,00028 5,8E-06 1,2E-07 2,5309E-09 0,62827 0,01316 0,00028 31,283 10 2,844 100% 2,844 15% 3,271 0,055

PREPARAR PINTURA 1,2E-05 1,25654 0,02632 0,00055 1,2E-05 2,4E-07 5,0619E-09 1,25654 0,02632 0,00055 62,567 10 5,688 100% 5,688 15% 6,541 0,109

HACER PRIMERA MUESTRA 9,6E-07 0,10471 0,00219 4,6E-05 9,6E-07 2E-08 4,2182E-10 0,10471 0,00219 4,6E-05 5,214 10 0,474 95% 0,450 15% 0,518 0,009

LLEVAR APROBAR LA MUESTRA EN DISEÑO 5,8E-06 0,62827 0,01316 0,00028 5,8E-06 1,2E-07 2,5309E-09 0,62827 0,01316 0,00028 31,283 10 2,844 95% 2,702 15% 3,107 0,052

APROBAR MUESTRA 1,9E-06 0,20942 0,00439 9,2E-05 1,9E-06 4E-08 8,4365E-10 0,20942 0,00439 9,2E-05 10,428 10 0,948 95% 0,901 15% 1,036 0,017

COLOCAR GOMA EN TABLEROS 1,3E-06 0,1466 0,00307 6,4E-05 1,3E-06 2,8E-08 5,9055E-10 0,1466 0,00307 6,4E-05 7,299 10 0,664 95% 0,630 15% 0,725 0,012

ESTAMPAR 4,6E-08 0,00503 0,00011 2,2E-06 4,6E-08 9,7E-10 2,0247E-11 0,00503 0,00011 2,2E-06 0,250 10 0,023 95% 0,022 15% 0,025 0,000

SECAR ESTAMPADO 2,6E-08 0,00279 5,8E-05 1,2E-06 2,6E-08 5,4E-10 1,1249E-11 0,00279 5,8E-05 1,2E-06 0,139 10 0,013 95% 0,012 15% 0,014 0,000

RETIRAR PINTURAS SOBRANTES 1,2E-06 0,12565 0,00263 5,5E-05 1,2E-06 2,4E-08 5,0619E-10 0,12565 0,00263 5,5E-05 6,257 10 0,569 95% 0,540 15% 0,621 0,010

LAVAR CUADROS 1,2E-06 0,12565 0,00263 5,5E-05 1,2E-06 2,4E-08 5,0619E-10 0,12565 0,00263 5,5E-05 6,257 10 0,569 95% 0,540 15% 0,621 0,010

RECUPERAR CUADROS 5,8E-06 0,62827 0,01316 0,00028 5,8E-06 1,2E-07 2,5309E-09 0,62827 0,01316 0,00028 31,283 10 2,844 95% 2,702 15% 3,107 0,052

HABILITAR ESTAMPADO 3,8E-06 0,41885 0,00877 0,00018 3,8E-06 8,1E-08 1,6873E-09 0,41885 0,00877 0,00018 20,856 10 1,896 95% 1,801 15% 2,071 0,035

ALMACENAR 1,9E-06 0,20942 0,00439 9,2E-05 1,9E-06 4E-08 8,4365E-10 0,20942 0,00439 9,2E-05 10,428 10 0,948 95% 0,901 15% 1,036 0,017

DESPACHAR ESTAMPADOS A CONFECCIÓN 1,9E-06 0,20942 0,00439 9,2E-05 1,9E-06 4E-08 8,4365E-10 0,20942 0,00439 9,2E-05 10,428 10 0,948 95% 0,901 15% 1,036 0,017

37,79 37,15 42,72 0,71
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  DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO 

SUB-PROCESO ESTAMPADO 

EL DIAGRAMA COMIENZA EN : recepción de ordenes  

No. 1 EL DIAGRAMA TERMINA EN : despacho de estampado a confección 

Pág. 1 ELABORADO POR: Andrés Nicolás Aguilar Lliguisupa 

Hombre:   REVISADO POR : Ing. Roberto Agualongo 

Material: X APROBADO POR : Ing. Marisol Naranjo 

RESUMEN 

ACTIVIDAD Símbolos 
ACTUAL PROPUESTA 

No. Tiempo (min) No. Tiempo 

OPERACIÓN 
 

 
19 0,529     

TRANSPORTE 
 

 
2 0,069     

ESPERA 
 

 
1 0,036     

INSPECCION 
 

 
3 0,061     

ALMACENAMIENTO 
 

 
1 0,017     

TOTAL 26       

DISTANCIA (m) 10   

TIEMPO(min) 0,712   

5
1
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OPERACIONES TRANSPORTE DEMORAS INSPECCIÓN
ALMACENA

MIENTO

4 0 0,055

1 0 0,055

1 0 0,038

1 0 0,011

1 0 0,004

1 0 0,036

1 0 0,005

1 0 0,033

1 0 0,033

1 0 0,027

1 0 0,009

1 0 0,011
1 0 0,055
1 0 0,109
1 0 0,009
1 7 0,052
1 0 0,017
1 0 0,012
1 0 0,0004
1 0 0,0002
1 0 0,010
1 0 0,010
1 0 0,052
1 0 0,035
1 0 0,017
1 3 0,017

ESTAMPAR

SECAR ESTAMPADO

RETIRAR PINTURAS SOBRANTES

LAVAR CUADROS 

RECUPERAR CUADROS

HABILITAR ESTAMPADO

ALMACENAR

DESPACHAR ESTAMPADOS A CONFECCIÓN 

CUADRAR DISEÑOS EN PULPO

PREPARAR PINTURA

HACER  MUESTRA

LLEVAR  LA MUESTRA A DISEÑO

COLOCAR GOMA EN TABLEROS 

APROBAR MUESTRA

EBALAR MALLAS

RECIBIR CANTIDADES, COMBINADOS(TELA CON 

ELASTICO, COLORES DE ESTAMPADO) Y CORTE

SEPARAR PIEZAS POR COLOR Y TALLA

TENSAR MALLAS

LIMPIAR MALLAS

EMULCIONAR CUADROS

SECAR EMULSIÓN

CUADRAR NEGATIVOS

REVELAR ARTES 

DESTAPAR ARTES  REVELADAS

SECAR MALLAS REVELADAS

REVISAR NEGATIVOS

ANALISIS

Descripción de Operaciones
CANTIDAD 

(unidades)

DISTANCIA 

(m)

TIEMPO 

(min)

Símbolos

Gráfico 11  Diagrama de flujo del sub-proceso de estampado 

Elaborado por: Andrés Nicolás Aguilar Ll. 

Fuente: Investigación  directa 
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Diagrama de flujo de confección 

INICIOINICIO

RECEPCIÓN DE 
CORTE Y 

ESTAMPADO

RECEPCIÓN DE 
CORTE Y 

ESTAMPADO

UNIR COPASUNIR COPAS

UNIR 
ENTREPIERNAS

UNIR 
ENTREPIERNAS

UNIR ESPALDASUNIR ESPALDAS

UNIR PIERNASUNIR PIERNAS

COSER COPA A 
CUERPO

COSER COPA A 
CUERPO

CERRAR 
ENTREPIERNA

CERRAR 
ENTREPIERNA

RECUBRIR BASTASRECUBRIR BASTAS

CORTAR ELASTICOCORTAR ELASTICO

ATRACAR ELASTICOATRACAR ELASTICO

ELASTICAR CINTURAELASTICAR CINTURA

MARQUILLAR TALLAMARQUILLAR TALLA

ENVIAR PRENDAS A 
EMPAQUE

ENVIAR PRENDAS A 
EMPAQUE

CONTROL DE 
CALIDAD

CONTROL DE 
CALIDAD

FINFIN

CORTAR HILOSCORTAR HILOS

 

Gráfico 12 Sub-proceso de confección 

Elaborado por: Andrés Nicolás Aguilar Ll.  

Fuente: Investigación  directa. 

Como se puede visualizar en el gráfico N° 12 indica que para el proceso de 

confección, se recibe el corte con sus respectivas cantidades, juntamente  con el 

número de piezas estampadas y los combinados de elásticos enviados por diseño y 

los insumos (marquillas). 
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Después se confirma el número de paquetes cortados, posteriormente se empieza a 

coser en la maquina unidora como se muestra en la imagen N°9: dos piezas para 

formar la copa, luego se cose las espaldas, las entrepiernas y finalmente las 

piernas, para que pueda pasar a la maquina overloock y se procede a coser las 

copas con el cuerpo del bóxer como se observa en la imagen N°10 se cierran 

piernas para finalizar recubriendo bastas de las piernas. 

 

Imagen N°  9 Costuras en unidora 

Elaborado por: Andrés Nicolás Aguilar Ll. 

Fuente: Investigación Directa 

 

Imagen N°  10 Costuras en overloock 

Elaborado por: Andrés Nicolás Aguilar Ll. 

Fuente: Investigación Directa 

Mientras por un lado se sigue armando el cuerpo del bóxer por otro se está 

cortando el elástico a la medida de la cintura de acuerdo la talla como se indica en 

la imagen N°11. 
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Imagen N°  11 Corte de elástico 

Elaborado por: Andrés Nicolás Aguilar Ll. 

Fuente: Investigación Directa 

Una vez cortado el elástico se procede atracar como se visualiza en imagen N° 12, 

para poder enviar a la elasticadora. 

 
Imagen N°  12 Atraque de elástico 

Elaborado por: Andrés Nicolás Aguilar Ll. 

Fuente: Investigación Directa 

En la elasticadora se elástica tomando en cuenta medidas de la cintura para cada 

talla. Véase  imagen N°13. 

 
Imagen N°  13 Pegado de elástico en la prenda 

Elaborado por: Andrés Nicolás Aguilar Ll. 

Fuente: Investigación Directa 
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Luego se pasa a la máquina recta para asentar la marquilla que lleva la talla como 

se indica en la imagen N° 14 y finalmente se procede a cortar los sobrantes de 

hilos, luego en calidad se revisa lo siguiente: la costura debe tener 12 puntadas por 

pulgada, revisar que las costuras no tengan fallas (huecos), las medidas de la 

prenda (largo, ancho), tenciones de los hilos, para que la prenda vaya en 

excelentes condiciones al área de empaque así como se muestra en la imagen 

N°15. 

 

Imagen N°  14 Asentado de marquilla 

Elaborado por: Andrés Nicolás Aguilar Ll. 

Fuente: Investigación Directa 

 

Imagen N°  15 Pulido de la prenda 

Elaborado por: Andrés Nicolás Aguilar Ll. 

Fuente: Investigación Directa 
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Tabla 13 Descripción del proceso de confección 

Sub-Proceso de Confección 

Objetivo Confeccionar-controlar Calidad  

Maquinaria  Unidora/flaximer 

Marca: Kintex 

Voltaje:110 

Características: máquina en la cual se utiliza; 5 agujas, 5 hilos 

y 1 ceda  

 Overloock 

Marca: Juki 

Voltaje:110 

Características: máquina en la cual se utiliza; 2 agujas, 2 hilos 

y 1 ceda  

 -Recubridora 

Marca: Kintex 

Voltaje:110 

Características: máquina en la cual se utiliza; 2 agujas, 2 hilos 

y 1 ceda  

 -Overloock solo con cuchilla 

Marca: Kintex 

Voltaje:110 

Características: en esta máquina no se trabaja normalmente ya 

que solo se utiliza para cortar el elástico y no se utiliza ni los 

hilos ni tampoco las agujas  

 -Atracadora de elástico 

Marca: Kintex 

Voltaje:110 

Características: máquina en la cual se utiliza; 1 agujas, 1 hilo.  

 -Elasticadora 

Marca: Kintex 

Voltaje:110 

Características: máquina en la cual se utiliza; 3 agujas, 3 hilos 

y 1 ceda  

 -Recta 

Marca: Kintex 

Voltaje:110 

Características: máquina en la cual se utiliza; 1 agujas, y 1 

hilo.  
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Sub-Proceso de Confección 

Método de Trabajo Semiautomático, Manual 

Mano de Obra  De preferencia son operarios con experiencia y calificados en 

confección de ropa interior. 

Materia Prima-insumos -Hilos 

-Sedas 

-Agujas 

--Cinta métrica 

-Marquillas 

-Tijera pulidora  

Elaborado por: Andrés Nicolás Aguilar Ll. 

Fuente: Investigación Directa. 

En la tabla N°13, indica todo lo utilizado para el sub proceso de confección como: 

la maquinaria utilizada, el método de trabajo, que tipo de personal calificado se 

necesita para este tipo de sub-proceso, y toda la materia prima e insumos para que 

se pueda trabajar sin ningún problema durante todo el sub-proceso. 

Como se puede visualizar en la tabla N°14 consta el estudio de tiempo estándar 

del sub-proceso de confección, el cual da como resultado un tiempo estándar de 

3.978 minutos por cada prenda confeccionada, para mejor entendimiento se 

procede a realizar un ejemplo donde se detalla cómo se obtuvo el tiempo estándar 

de la actividad de coser copa a cuerpo, utilizando las ecuaciones N° 1  tiempo 

normal y N°2 tiempo estándar. 

𝑻𝑵 = 𝟐𝟐. 𝟏𝟏𝟓 𝒔𝒆𝒈 ∗
𝟗𝟓

𝟏𝟎𝟎
 

𝑻𝑵 = 𝟐𝟏. 𝟎𝟎𝟗 𝒔𝒆𝒈 

 

𝑻𝑬 = 21.009 𝑠𝑒𝑔 ∗ (1 + 19%) 

𝑻𝑬 = 21.009𝑠𝑒𝑔 ∗ (1.19) 

𝑻𝑬 = 25 𝑠𝑒𝑔 
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𝑻𝑬 = 0.417 𝑚𝑖𝑛𝑢𝑡𝑜𝑠 

 

Dentro del gráfico N° 13 indica todas las actividades que se realizan durante el 

sub-proceso de confección como: operaciones, transportes, demoras, inspecciones, 

almacenamientos, además muestra las distancias recorridas en metros y el tiempo 

estándar utilizado para dicho sub-proceso. 

 



  

  

6
0
 

 

 Tabla 14 Estudio de tiempos del sub-proceso de confección 

  
Elaborado por: Andrés Nicolás Aguilar Ll. 

Fuente: Investigación  directa 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

RECEPCIÓN DE CORTE Y ESTAMPADO
0,900 0,930 0,870 0,900 0,945 0,915 0,900 0,930 0,870 0,900 9,060 10 0,906 95% 0,861 19% 1,024 0,017

UNIR COPAS
5,000 6,000 6,000 3,000 5,000 4,000 4,000 5,000 6,000 6,000 50,000 10 5 95% 4,750 19% 5,653 0,094

UNIR ENTREPIERNAS 
6,000 7,000 5,000 6,000 7,000 6,000 6,000 5,000 6,000 5,000 59,000 10 5,9 95% 5,605 19% 6,670 0,111

UNIR ESPALDAS
10,100 10,200 11,600 10,800 11,450 10,700 10,500 10,300 11,600 10,600 107,850 10 10,785 95% 10,246 19% 12,192 0,203

UNIR PIERNAS
17,000 16,000 18,000 16,000 17,000 19,000 17,000 15,000 18,000 17,000 170,000 10 17 95% 16,150 19% 19,219 0,320

COSER COPA A CUERPO
21,150 22,080 21,580 23,010 22,850 22,600 21,630 22,900 21,310 22,040 221,150 10 22,115 95% 21,009 19% 25,001 0,417

CERRAR ENTREPIERNA
14,600 14,100 15,300 14,590 13,800 15,800 14,750 14,670 13,680 14,310 145,600 10 14,56 95% 13,832 19% 16,460 0,274

RECUBRIR BASTAS
23,330 25,690 27,120 22,650 24,540 25,700 27,470 25,020 27,560 23,090 252,170 10 25,217 95% 23,956 19% 28,508 0,475

CORTAR ELASTICO
2,660 2,650 2,650 2,480 2,840 2,600 3,010 2,150 2,790 1,990 25,820 10 2,582 95% 2,453 19% 2,919 0,049

ATRACAR ELASTICO
9,000 8,750 9,630 7,210 8,540 8,320 7,850 6,450 7,910 8,320 81,980 10 8,198 95% 7,788 19% 9,268 0,154

ELASTICAR CINTURA
21,090 23,960 20,870 24,250 17,440 20,610 20,220 22,570 21,320 22,030 214,360 10 21,436 95% 20,364 19% 24,233 0,404

MARQUILAR TALLA
6,000 7,000 7,000 6,000 8,000 7,000 7,000 9,000 8,000 7,000 72,000 10 7,2 95% 6,840 19% 8,140 0,136

CORTAR HILOS 
35,210 34,150 35,250 36,520 35,120 35,150 35,510 35,970 36,410 35,860 355,150 10 35,515 95% 33,739 19% 40,150 0,669

CONTROL DE CALIDAD
35,000 34,000 33,000 32,000 36,000 34,000 35,000 36,000 37,000 34,000 346,000 10 34,6 95% 32,870 19% 39,115 0,652

ENVIAR PRENDAS A EMPAQUE
0,089 0,092 0,089 0,097 0,086 0,083 0,089 0,086 0,089 0,093 0,893 10 0,0892583 95% 0,085 19% 0,101 0,002

211,10 200,55 238,65 3,98
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  DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO 

SUB-PROCESO CONFECCIÓN 

EL DIAGRAMA COMIENZA EN : recepción de corte y estampado 

No. 1 EL DIAGRAMA TERMINA EN : despacho de prendas confeccionadas 

Pág. 1 ELABORADO POR: Andrés Nicolás Aguilar Lliguisupa 

Hombre:   REVISADO POR : Ing. Roberto Agualongo 

Material: X APROBADO POR : Ing. Marisol Naranjo 

RESUMEN 

ACTIVIDAD Símbolos 
ACTUAL PROPUESTA 

No. Tiempo (min) No. Tiempo 

OPERACIÓN 
 

 
13 3,32     

TRANSPORTE 
 

 
1 0,002     

ESPERA 
 

 
-       

INSPECCION 
 

 
1 0,65     

ALMACENAMIENTO 
 

 
0       

TOTAL 15       

DISTANCIA (m) 12   

TIEMPO(min) 3,978   

6
1
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Gráfico 13 Diagrama de flujo del sub-proceso de confección 

Elaborado por: Andrés Nicolás Aguilar Ll.   

Fuente: Investigación  directa  

OPERACIONES TRANSPORTE DEMORAS INSPECCIÓN
ALMACENA

MIENTO

1 8 0,017

1 0 0,094

1 0 0,111

1 0 0,203

1 0 0,320

1 0 0,417

1 0 0,274

1 0 0,475

1 0 0,049

1 0 0,154

1 0 0,404

1 0 0,136

1 0 0,669

1 0 0,652

1 4 0,002ENVIAR PRENDAS A EMPAQUE

CORTAR HILOS Y REVISAR PRENDA

CONTROL DE CALIDAD

CERRAR ENTREPIERNA

RECUBRIR BASTAS

CORTAR ELASTICO

ATRACAR ELASTICO

ELASTICAR CINTURA

MARQUILAR TALLA

COSER COPA A CUERPO

ANALISIS

Descripción de Operaciones
CANTIDAD 

(unidades)

DISTANCIA 

(m)

TIEMPO 

(min)

Símbolos

RECEPCIÓN DE CORTE Y ESTAMPADO

UNIR COPAS

UNIR ENTREPIERNAS 

UNIR ESPALDAS

UNIR PIERNAS
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Diagrama de flujo de empaque. 

INICIOINICIO

PEGAR ADHESIVOS 
INFORMATIVOS

PEGAR ADHESIVOS 
INFORMATIVOS

PLASTIFLECHAR 
ETIQUETAS DE 

CARTÓN

PLASTIFLECHAR 
ETIQUETAS DE 

CARTÓN

ARMAR CAJAARMAR CAJA

DOBLAR PRENDADOBLAR PRENDA

METER PRENDA EN 
CAJA

METER PRENDA EN 
CAJA

CERRAR CAJACERRAR CAJA

PONER EN FUNDAPONER EN FUNDA

AMARRAR FUNDAAMARRAR FUNDA

ALMACENAR 
MERCADERÍA

ALMACENAR 
MERCADERÍA

ENVIAR PRODUCTO 
TERMINADO A 

BODEGA

ENVIAR PRODUCTO 
TERMINADO A 

BODEGA

FINFIN

 

Gráfico 14 Sub-proceso de empaque 

Elaborado por: Andrés Nicolás Aguilar Ll 

Fuente: Investigación  directa 

Dentro del gráfico N° 14 indica que para el sub-proceso de empaque primero se 

recibe el material despachado por bodega, con el material listo se procede a pegar 

los adhesivos informativos, posteriormente se plastiflecha con las etiquetas de 

cartón como se indica en la imagen N°16. 
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Imagen N°  16 Plastiflechado etiquetas de cartón   

Elaborado por: Andrés Nicolás Aguilar Ll. 

Fuente: Investigación Directa 

Después se arma la caja donde va ser empacada la prenda, después se dobla la 

prenda de acuerdo al tamaño de la caja como se muestra en la imagen N°17. 

 

Imagen N°  17 Doblada y metida la prenda en caja 

Elaborado por: Andrés Nicolás Aguilar Ll. 

Fuente: Investigación Directa 

Se cierra la caja  y queda como se indica en la imagen N° 18. 
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Imagen N°  18 Prenda metida en caja 

Elaborado por: Andrés Nicolás Aguilar Ll. 

Fuente: Investigación Directa 

 

 

Una vez ya la prenda dentro de  la caja se empieza hacer torres viendo el color 

para poderlo surtir  como se puede observar  en la imagen N° 19 una vez ya 

establecido bien los colores se pone en fundas seis unidades surtidas y finalmente 

ya surtidas y amarradas en ½ docenas se traslada a bodega de producto terminado 

para ser despachados y almacenados respectivamente. 

 

Imagen N°  19 Surtida de colores 

Elaborado por: Andrés Nicolás Aguilar Ll. 

Fuente: Investigación Directa 
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Tabla 15  Descripción del proceso de empaque 

Sub-Proceso de empaque 

Objetivo Empacar 

Maquinaria - 

Método de Trabajo Manual  

Mano de Obra  Operarios  

Materia Prima-insumos -Adhesivos informativos 

-Etiquetas de cartón 

-Plastiflechas 

- Cajas 

-Fundas  

      Elaborado por: Andrés Nicolás Aguilar Ll. 

Fuente: Investigación Directa 

En la tabla N°15, indica todo lo utilizado para el sub proceso de empaque como: 

el método de trabajo, que tipo de personal calificado se necesita para este tipo de 

sub-proceso, y toda la materia prima e insumos para que se pueda trabajar sin 

ningún problema durante todo el sub-proceso. 

Como se puede visualizar en la tabla N°16 consta el estudio de tiempo estándar 

del sub-proceso de empaque, el cual da como resultado un tiempo estándar de 

0.67 minutos por cada prenda empacada, para mejor entendimiento se procede a 

realizar un ejemplo donde se detalla cómo se obtuvo el tiempo estándar de la 

actividad de doblar la prenda, utilizando las ecuaciones N° 1  tiempo normal y 

N°2 tiempo estándar. 

𝑻𝑵 = 𝟖. 𝟒𝟐𝟗 𝒔𝒆𝒈 ∗
𝟏𝟎𝟎

𝟏𝟎𝟎
 

𝑻𝑵 = 𝟖. 𝟒𝟐𝟗 𝒔𝒆𝒈 
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𝑻𝑬 = 8.429 𝑠𝑒𝑔 ∗ (1 + 18%) 

𝑻𝑬 = 8.429𝑠𝑒𝑔 ∗ (1.18) 

𝑻𝑬 = 9.95 𝑠𝑒𝑔 

𝑻𝑬 = 0.166 𝑚𝑖𝑛𝑢𝑡𝑜𝑠 

 

Dentro del gráfico N° 15 indica todas las actividades que se realizan durante el 

sub-proceso de confección como: operaciones, transportes, demoras, inspecciones, 

almacenamientos, además muestra las distancias recorridas en metros y el tiempo 

estándar utilizado para dicho sub-proceso. 
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Tabla 16 Estudio de tiempos del sub-proceso de empaque 

 

Elaborado por: Andrés Nicolás Aguilar Ll.    

Fuente: Investigación  directa 

 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

PEGAR ADHESIVOS 

INFORMATIVOS
4,167 4,000 3,950 3,000 3,850 4,960 4,160 4,670 4,710 4,610 42,077 10 4,208 100% 4,208 18% 4,965 0,083

PLASTIFLECHAR ETIQUETAS 

DE CARTÓN
7,430 7,500 9,980 6,660 6,830 7,870 7,410 7,740 7,250 7,830 76,500 10 7,650 100% 7,650 18% 9,027 0,150

ARMAR CAJA
3,440 2,810 3,660 2,920 3,220 3,190 3,640 3,300 4,580 2,840 33,600 10 3,360 100% 3,360 18% 3,965 0,066

DOBLAR PRENDA
8,000 8,180 7,630 8,410 9,740 8,120 8,450 8,780 8,980 8,000 84,290 10 8,429 100% 8,429 18% 9,946 0,166

METER EN CAJA
2,960 3,290 2,290 3,900 2,840 5,900 3,510 3,970 2,840 3,540 35,040 10 3,504 100% 3,504 18% 4,135 0,069

CERRAR CAJA
1,710 2,490 1,270 1,310 1,480 1,880 1,220 1,530 1,300 1,810 16,000 10 1,600 100% 1,600 18% 1,888 0,031

PONER EN FUNDA 
2,615 2,195 2,290 2,175 2,345 2,507 2,030 2,205 2,282 2,295 22,938 10 2,294 100% 2,294 18% 2,707 0,045

AMARRAR FUNDA
1,292 1,918 1,605 1,648 1,650 1,982 1,717 1,720 1,870 1,230 16,632 10 1,663 100% 1,663 18% 1,963 0,033

ALMACENAR MERCADERÍA
0,900 0,900 0,900 0,900 0,900 0,900 0,900 0,900 0,900 0,900 9,000 10 0,900 100% 0,900 18% 1,062 0,018

ENVIAR A BODEGA DE 

PRODUCTO TERMINADO
0,481 0,480 0,480 0,481 0,481 0,481 0,480 0,480 0,481 0,481 4,807 10 0,481 100% 0,481 18% 0,567 0,009

34,088 34,088 40,224 0,670
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  DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO 

SUB-PROCESO EMPAQUE 

EL DIAGRAMA COMIENZA EN : recepción de PRENDAS DE CALIDAD 

No. 1 EL DIAGRAMA TERMINA EN : despacho de MERCADERÍA A BODEGA  

Pág. 1 ELABORADO POR: Andrés Nicolás Aguilar Lliguisupa 

Hombre:   REVISADO POR : Ing. Roberto Agualongo 

Material: X APROBADO POR : Ing. Marisol Naranjo 

RESUMEN 

ACTIVIDAD Símbolos 
ACTUAL PROPUESTA 

No. Tiempo (min) No. Tiempo 

OPERACIÓN 
 

 
8 0,64     

TRANSPORTE 
 

 
1 0,01     

ESPERA 
 

 
-       

INSPECCION 
 

 
-       

ALMACENAMIENTO 
 

 
1 0,02     

TOTAL 10       

DISTANCIA (m) 28,00   

TIEMPO(min) 0,67   

6
9
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Gráfico 15 Diagrama de flujo del sub-proceso de empaque 

Elaborado por: Andrés Nicolás Aguilar Ll.   

Fuente: Investigación  directa 

 

OPERACIONES TRANSPORTE DEMORAS INSPECCIÓN
ALMACENA

MIENTO
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ALMACENAR MERCADERÍA

ANALISIS
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Tabla 17 Resumen de actividades utilizadas durante el proceso 
Resumen de actividades Diseñ

o 

Patronaje Corte Estampado Confección Empaque Total 

Operaciones  6 

 

5 9 19 13 8 60 

Transporte  - 1 1 2 1 1 6 

Espera  - - - 1 - - 1 

Inspección  - - 2 3 1 - 6 

Almacenamie

nto 

 - - - 1 - 1 2 

Total 

 

6 6 12 26 15 10 75 

Elaborado por: Andrés Nicolás Aguilar Ll. 

Fuente: Investigación  directa 

En la tabla N° 17 se encuentra detallada cada una de las actividades con sus respectivos 

totales de cada subproceso que se unen para la elaboración de prendas de ropa interior 

de caballero en la empresa Textiles Pasteur estos son: diseño, patronaje, corte, 

estampado, confección, y empaque; misma que indica que el sub-proceso de estampado 

es el que más actividades tiene con un total de 26 actividades de las cuales se desglosan 

en: 19 operaciones, 2 transporte, 1 demora o espera, 3 inspecciones, un 

almacenamiento;  y en el área de diseño es donde menos actividades se ocupan para el 

desarrollo de dichas prendas, con un total de 5 actividades, las cuales solo son 

operaciones; siendo estas las más relevantes con mayor y menor actividades 

respectivamente. 

Como anteriormente en el diagnostico actual de la empresa se detalla que de los seis 

productos principales de ropa interior de caballero se desglosan en 2 grupos de prendas 

(Estampadas con un 18.66%, y llanas con un 30.84%) del total de las ventas.  

Revisando la tabla N° 17 indica que tienen un total de 75 actividades para la elaboración 

de una prenda estampada y  un total de 49 actividades para la elaboración de una prenda 

llana. 
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Tabla 18 Resumen de total de tiempo estándar utilizado por prenda  
TIEMPO 

ESTANDAR 

POR 

PRENDA EN 

(min)  

OPERACIÓN TRANSPORTE ESPERA INSPECCION 
ALMACENAMIEN

TO 
Tiempo 

total en 

(min) 

 
 

 
 

 

CORTE  0,252 0,004 0,000 0,123 0,000 0,379 

ESTAMPADO 0,529 0,069 0,036 0,061 0,017 0,712 

CONFECCIÓN  3,324 0,002 0,000 0,652 0,000 3,978 

EMPAQUE 0,643 0,009 0,000 0,000 0,018 0,670 

Tiempo total en 

(min) 
4,748 0,084 0,036 0,836 0,035 5,739 

Elaborado por: Andrés Nicolás Aguilar Ll. 

Fuente: Investigación  directa 

En la tabla N° 18 indica el tiempo utilizado en cada sub-proceso y el total de lapso para 

la elaboración de una prenda de ropa interior de caballero siendo la confección el 

tiempo más representativo con 3.978 minutos  

Además en dicha tabla se indica el tiempo estándar de 5.739 minutos para la 

elaboración de una prenda estampada; y  5.027 minutos el tiempo estándar para la 

elaboración de una prenda llana. 

Productividad 

En la productividad de la empresa Textiles Pasteur indica que tan inteligente se está 

usando los recursos que tiene la misma, en este caso de los seis principales productos se 

dividió en dos partes: en el primer grupo las referencias 1089 y 1021  las cuales son 

estampadas que forman el 18.66%; y en el segundo grupo las referencias 1080, 1000, 

1060, 011906  con el 30.84%; sumando 49.50% siendo este el total de los seis 

principales productos del segundo semestres del año 2017. 
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Capacidad instalada de los seis principales productos 

Grupo 1 prendas estampadas 

En la empresa Textiles Pasteur la capacidad instalada de producción al mes es de 54448 

prendas estampadas terminadas, en este caso solo se toma en cuenta el 18.66%  del total 

ya que eso representa el primer grupo de prendas estampadas dando un total de 10159 

prendas mensuales, este resultado se obtiene ya que cuenta con 31 colaboradores solo en 

el área operativa y con una jornada de 8 horas al día y 21 días promedios  laborables y 

como anteriormente se indica que el tiempo estándar de producción de una prenda 

estampada de ropa interior de caballero es de 5.739 minutos. 

Tabla 19 Datos para cálculo de capacidad de producción de las prendas estampadas. 

DIAS PROMEDIOS LABORABLES AL MES 21 

MINUTOS LABORABLES AL DÍA 480 

TIEMPO ESTÁNDAR POR PRENDA ESTAMPADA (min) 5.739 

PERSONAL OPERATIVO 31 

Elaborado por: Andrés Nicolás Aguilar Ll. 

Fuente: Investigación  directa 

 

𝑐𝑎𝑝𝑎𝑐𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 =
Tiempo disponible

𝑡𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑖𝑛𝑣𝑒𝑟𝑡𝑖𝑑𝑜 𝑒𝑛 𝑙𝑎 𝑜𝑝𝑒𝑟𝑎𝑐𝑖ó𝑛
 

𝑐𝑎𝑝𝑎𝑐𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 =
480´ ∗ 21 ∗ 31

5.739´
 

𝑐𝑎𝑝𝑎𝑐𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 =
312480´

5.739´
 

𝑐𝑎𝑝𝑎𝑐𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 = 54448 

𝑐𝑎𝑝𝑎𝑐𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 = 54448 ∗ 18.66% 

𝑐𝑎𝑝𝑎𝑐𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 = 10159 Unds 
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Tabla 20 Detalle de la capacidad de producción prendas estampadas 

REFERENCIA % en base a ventas Total de unidades mensual 

1089 10.52 % 5727 

1021 8.14 % 4432 

TOTAL 18.66% 10159 

Elaborado por: Andrés Nicolás Aguilar Ll. 

Fuente: Investigación  directa 

 

Capacidad instalada del grupo 2 prendas llanas 

Tabla 21 Datos para cálculo de capacidad de producción de las prendas llanas. 

DIAS PROMEDIOS LABORABLES AL MES 21 

MINUTOS LABORABLES AL DÍA 480 

TIEMPO ESTANDAR POR PRENDA LLANA (min) 5.027 

PERSONAL OPERATIVO 31 

Elaborado por: Andrés Nicolás Aguilar Ll. 

Fuente: Investigación  directa 

 

𝑐𝑎𝑝𝑎𝑐𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 =
Tiempo disponible

𝑡𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑖𝑛𝑣𝑒𝑟𝑡𝑖𝑑𝑜 𝑒𝑛 𝑙𝑎 𝑜𝑝𝑒𝑟𝑎𝑐𝑖ó𝑛
 

𝑐𝑎𝑝𝑎𝑐𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 =
480´ ∗ 21 ∗ 31

5.027´
 

𝑐𝑎𝑝𝑎𝑐𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 =
312480´

5.027´
 

𝑐𝑎𝑝𝑎𝑐𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 = 62160 unidades 

𝑐𝑎𝑝𝑎𝑐𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 = 62160 ∗ 30.84% 

𝑐𝑎𝑝𝑎𝑐𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 = 19170 Unidades 

Tabla 22 Detalle de la capacidad de producción prendas llanas 

REFERENCIA % en base a ventas Total de unidades mensual 

1080 8.88 % 5520 

1000 7.89 % 4905 

1060 7.43 % 4618 
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REFERENCIA % en base a ventas Total de unidades mensual 

011906 6.64 % 427 

TOTAL 30.84 % 19170 

Elaborado por: Andrés Nicolás Aguilar Ll. 

Fuente: Investigación  directa 

En la empresa Textiles Pasteur la capacidad instalada de producción al mes es de 62160 

prendas llanas terminadas, en este caso solo se toma en cuenta el 30.84%  del total ya 

que eso representa al segundo grupo (prendas llanas) dando un total de 19170 prendas 

mensuales, este resultado se obtiene ya que cuenta con 31 colaboradores solo en el área 

operativa y con una jornada de 8 horas al día y 21 días promedios  laborables y como 

anteriormente se indica que el tiempo estándar de producción de una prenda llana de 

ropa interior de caballero es de 5.027 minutos. 

Productividad multifactorial de los seis principales productos 

En la productividad multifactorial se utiliza información de costes emitidas por la 

empresa de: la materia prima, costo de mano de obra según el número de operarios que 

colaboran en la empresa, el consumo de la energía eléctrica y de los insumos que se 

ocupan en cada uno de las prendas. 

En  la cual se va utilizar l siguiente fórmula: 

𝑃𝑀 =
valor de la producción

∑𝑐𝑜𝑠𝑡𝑜𝑠(𝑚𝑎𝑡𝑒𝑟𝑖𝑎 𝑝𝑟𝑖𝑚𝑎 + 𝑚𝑎𝑛𝑜 𝑑𝑒 𝑜𝑏𝑟𝑎 + 𝑖𝑛𝑠𝑢𝑚𝑜𝑠 + 𝑒𝑛𝑒𝑟𝑔𝑖𝑎 𝑒𝑙é𝑐𝑡𝑟𝑖𝑐𝑎 )
 

Ecuación 4 Productividad multifactorial 

Fuente: (Gómez, 2018 pág. 84) 
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Productividad multifactorial del grupo 1 prendas estampadas. 

Tabla 23 Costo de mano de obra mensual para las prendas estampadas 

COSTO MANO DE OBRA PRENDAS ESTAMPADAS ($) 

SUELDO 

MENSUAL  
375,00 

DÉCIMO 3RO   31,25  

DÉCIMO 4TO   31,25  

VACACIONES   15,63  

BONIFICACIÓN   110,00  

Días laborables al 

mes 

Número de 

operadores 

 Horas 

trabajadas 

diarias  

Costo Diario 

($) 

Costo 

mensual 

($) 

21 31 8 
                  

26,82  

        

17.459,82  

Costo total prendas estampadas 18,66% 
            

3.258,00  
Elaborado por: Andrés Nicolás Aguilar Ll. 

Fuente: Investigación  directa 

En la tabla N°23 indica que para producir el grupo 2 (prendas estampadas) de los seis 

principales productos de ropa interior de caballero durante un mes se necesita de un 

presupuesto de alrededor de  $3258 dólares americanos solo en mano de obra. 

Tabla 24 Costo de materia prima mensual para las prendas estampadas 

MATERIA PRIMA 

# de prendas a 

producir 

mensualmente  

10159 

unidades 

Consumo por 

prenda 

Consumo  al 

mes 
Costo  

($) 
costo total al mes 

($) 

Tela  0,07 kg 711,13 kg 
            

0,94  
 668,46  

Elástico 0,77 mts 7822,43 mts 
            

0,43  
3.337,05  

Hilos 0,01 kg 91,43 kg 
            

0,08  
7,62  

Total 4.013,13  

Elaborado por: Andrés Nicolás Aguilar Ll. 

Fuente: Investigación  directa 

Dentro de la tabla N° 24 indica cual es el consumo por prenda y el consumo mensual 

que se necesita, para producir 10159 unidades mensuales las cuales son prendas 

estampadas de los seis principales productos; el costo de cada una de las materias 

primas; en resultado da que se necesita un presupuesto de $4013.13 dólares americanos 

en la materia prima entre tela, elástico, e hilos.  
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Tabla 25 Costo insumos de los sies principales productos 

INSUMOS 

# de prendas a 

producir 

mensualmente 

10159 

unidades 

Consumo 

por prenda 

(unidades) 

Consumo  al 

mes (unidades) 

 Costo 

($)   

costo total al 

mes 

($) 

Pintura 20,00 g 203180,00 g                  0,30           3.047,70  

Marquillas 1 10159       0,008              81,27  

Sello de calidad 1 10159               0,004               40,64  

Adhesivo deportes 1 10159               0,006               55,87  

Cartón Hantag 2 20318               0,030           609,54  

Plastiflechas 1 10159               0,002              20,32  

Caja Cartón 1 10159            0,140    1.422,26  

Fundas de empaque 0,167 1693                0,030               50,80  

código de barra 1 10159                0,004                40,64  

Total          5.369,03  

Elaborado por: Andrés Nicolás Aguilar  Ll. 

Fuente: Investigación  directa 

En la tabla N°25 se muestra que para los insumos  de las prendas  del grupo 1 

(estampadas) de los seis principales productos de todo el mes se necesita un presupuesto 

de $ 5597.61 dólares americanos, de los cuales $ 3.047,70 son necesarios solo para 

pinturas de estampado siendo este el más representativo de todos los insumos. 

 

Tabla 26 Costo de energía electrica de las prendas estampadas. 

Consumo de energía eléctrica 

Meses Consumo 

(Kw/h) 

Costo ($) 

Julio 11224 1.021,18 

Agosto 12378 1.126,13 

Septiembre 13290 1.209,12 

Octubre 12351 1.123,68 

Noviembre 14449 1.314,54 

Diciembre 11808 1.074,30 

Promedio 12583 1.144,83 

Costo total de prendas 

estampadas 

213,64 

Elaborado por: Andrés Nicolás Aguilar Ll. 

Fuente: Investigación  directa 
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En la tabla N°26 indica el costo y el consumo mensual en energía eléctrica dando un 

total es de $ 1144.83 dólares americanos pero de los cuales se ocupa el 18.66% del total 

para las prendas del grupo 1 (estampadas) de los seis principales productos siendo este 

de $ 213.64 dólares americanos. 

Costo total por prenda estampada 

Tabla 27 Costo total por prenda estampada 

Costo por prenda estampada 

($) 

Mano de obra             0,320  

Materia prima              0,395  

Insumos              0,550  

Energía eléctrica              0,020  

 

Total              1,285 
Elaborado por: Andrés Nicolás Aguilar Ll. 

Fuente: Investigación  directa 

Dentro de la tabla N° 27 indica cual es el valor que le cuesta elaborar una de las prendas 

del grupo 1 (prendas estampadas) siendo este valor de $ 1.285 dólares americanos. 

La productividad multifactorial es la concordancia que hay entre el valor del producto  y 

el costo de transformación del producto teniendo en cuenta todos los recursos utilizados. 

Se remplaza los datos en la ecuación N°4 

𝑃𝑀 =
10159 unds ∗ $1.285

∑($4013.13 + $3258 + $5369.03 + $213.64 )
 

𝑃𝑀 =
$13054.32 

$12853.80
 

𝑃𝑀 = 1.015 

Interpretación de la productividad multifactorial 

Para la interpretación de la productividad global se tomó como referencia la tabla N°28. 
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Tabla 28 Interpretacion de la productividad Global 

Si PM > 1 La Producción genera más ingresos que costos (Beneficio) 

Si PM  = 1 la producción genera igual costos que ingresos 

Si PM < 1 La Producción genera más costos que ingresos (Pérdidas) 

Elaborado por: (Gómez, 2018 pág. 84) 

Un vez aplicada la fórmula se puede determinar que la empresa Textiles Pasteur, tiene 

como resultado una productividad global de 1.015; de la prendas estampadas los seis 

principales productos de ropa interior de caballero siendo este mayor que 1, es decir la 

producción está generando más ingresos que costos teniendo utilidad, lo cual representa 

beneficio para la empresa. 

Productividad multifactorial del grupo 2 prendas llanas 

En  la cual se va utilizar la ecuación N°4: 

Tabla 29 Costo mano de obra de las prendas llanas 

COSTO MANO DE OBRA DE PRENDAS LLANAS 

($) 

SUELDO MENSUAL                                                                375,00  

DÉCIMO 3RO                                                                                   31,25  

DÉCIMO 4TO                                                                                   31,25  

VACACIONES                                                                                    15,63  

BONIFICACIÓN                                                                                 110,00  

DIAS LABORABLES 

AL MES 

Número 

de 

operadores 

 Horas 

trabajadas 

diarias  

Costo Diario 

($) 
Costo mensual ($) 

21 31 8         26,82            17.456,88  

Costo total prendas llanas 30,84%              5.383,70  
Elaborado por: Andrés Nicolás Aguilar Ll. 

Fuente: Investigación  directa. 

En la tabla N°29 indica que el costo de mano de obra para producir el grupo 2 (prendas 

llanas) es decir cuatro de los seis principales productos de ropa interior de caballero, se 

necesita un total de $5383.69 dólares americanos 
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Tabla 30 costo materia prima de las prendas llanas 

MATERIA PRIMA 

# de prendas a 

producir 

mensualmente 

19170 

unidades 

Consumo 

por prenda 

Consumo  al 

mes 

 Costo 

($)  

costo total al mes 

($) 

Tela  0,07 kg 1341,90 kg        0,99      1.328,48  

Elástico 0,77 mts 14760,90mts        0,43              6.297,00  

Hilos 0,01 kg 172,53 kg        0,08                    14,38  

Total             7.639,86  

Elaborado por: Andrés Nicolás Aguilar Ll. 

Fuente: Investigación  directa. 

Dentro de la tabla N°30 indica el costo de la  materia prima que se utiliza mensualmente 

para el grupo 2 (prendas llanas) siendo este un total de $7639,86 dólares americanos. 

Tabla 31 Costos insumos de las prendas llanas 

INSUMOS 

# de prendas a 

producir 

mensualmente 

19170 

unidades 

Consumo 

por prenda 

(unidades) 

Consumo  al 

mes 

(unidades) 

 Costo ($)  
costo total al 

mes ($) 

Marquillas 1 19170            0,010          191,70  

Sello de calidad 1 19170            0,004            76,68  

Adhesivo deportes 1 19170            0,016          297,14  

Cartón Hantag 2 38340            0,010          383,40  

Plastiflechas 1 19170            0,002             38,34  

Caja Cartón 1 19170            0,150       2.875,50  

Fundas de empaque 0,167 3195            0,060          191,70  

código de barra 1 19170            0,004             76,68  

Total      4.131,14  

Elaborado por: Andrés Nicolás Aguilar Ll. 

Fuente: Investigación  directa. 

En la tabla N° 31 indica el costo mensual que se ocupa en insumos para realizar las 

prendas llanas las cuales son cuatro de los seis principales productos de ropa interior de 

caballero, siendo este de $4131,14 dólares americanos. 
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Tabla 32 Costo de la energía eléctrica de las prendas llanas 

Consumo de energía eléctrica 

Meses Consumo 

(Kw/h) 

Costo ($) 

Julio 11224 1.021,18 

Agosto 12378 1.126,13 

Septiembre 13290 1.209,12 

Octubre 12351 1.123,68 

Noviembre 14449 1.314,54 

Diciembre 11808 1.074,30 

Promedio 12583 1.144,83 

Costo total de prendas 

llanas 

353,06 

Elaborado por: Andrés Nicolás Aguilar Ll. 

Fuente: Investigación  directa. 

Dentro de la tabla N° 32 indica el costo mensual de la energía eléctrica para las prendas 

del grupo 2 (prendas llanas) de los seis productos principales. Dando como resultado un 

total de $353.06 dólares americanos. 

Costo total por prenda estampada 

Tabla 33 Costo total por prenda llana 

Costo por prenda llana ($) 

Mano de obra                 0,280  

Materia prima                 0,399  

Insumos                 0,256  

Energía eléctrica                0,018  

Total                0,952  
Elaborado por: Andrés Nicolás Aguilar Ll. 

Fuente: Investigación  directa. 

Dentro de la tabla N° 33 indica cual es el valor que le cuesta elaborar una de las prendas 

del grupo 2 (prendas llanas) siendo este valor de $ 0.952 dólares americanos. 

Se reemplaza datos en la ecuación N°4:   

𝑃𝑀 =
valor de la producción (precio por cantidad)

∑𝑐𝑜𝑠𝑡𝑜𝑠(𝑚𝑎𝑡𝑒𝑟𝑖𝑎 𝑝𝑟𝑖𝑚𝑎 + 𝑚𝑎𝑛𝑜 𝑑𝑒 𝑜𝑏𝑟𝑎 + 𝑖𝑛𝑠𝑢𝑚𝑜𝑠 + 𝑒𝑛𝑒𝑟𝑔í𝑎 𝑒𝑙é𝑐𝑡𝑟𝑖𝑐𝑎 )
 

𝑃𝑀 =
19170 unds ∗ $0.952

∑($7639.88 + $5383.70 + $4131.14 + $353.06 )
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𝑃𝑀 =
$18249.84

$17507.78
 

𝑃𝑀 = 1.04 

 

Como se puede observar en los cálculos la empresa Textiles Pasteur tiene una 

productividad multifactorial  de 1.04 en prendas llanas,  siendo este resultado mayor que 

1, mismo que determina que la producción está generando más ingresos que costos 

(Utilidad). 

Productividad multifactorial global de los seis principales productos 

Tabla 34 Costos totales de los seis productos principales 

Costos totales  

Mensual 

Prendas 

estampadas 

($) 

Prendas llanas 

($) Total ($) 

Mano de obra        3.258,00           5.383,70         8.641,70  

Materia prima         4.013,13           7.639,88         1.653,01  

Insumos        5.369,03            4.131,14         9.500,17  

Energía eléctrica    213,64              353,06           566,70  

Total 

                 

12.853,80         17.507,78       30.361,58  
Elaborado por: Andrés Nicolás Aguilar Ll. 

Fuente: Investigación  directa. 

Tabla 35 Total de unidades mensuales 

Total de prendas mensuales 

 Estampadas Llanas Total 

Total de unidades 10159  19170  29329 

Costo por unidad 

producida ($)  1.285 0.952 2.237 
Elaborado por: Andrés Nicolás Aguilar Ll. 

Fuente: Investigación  directa. 

Se remplaza los datos obtenidos en la ecuación N°4 

𝑃𝑀 =
valor de la producción (precio por cantidad)

∑𝑐𝑜𝑠𝑡𝑜𝑠(𝑚𝑎𝑡𝑒𝑟𝑖𝑎 𝑝𝑟𝑖𝑚𝑎 + 𝑚𝑎𝑛𝑜 𝑑𝑒 𝑜𝑏𝑟𝑎 + 𝑖𝑛𝑠𝑢𝑚𝑜𝑠 + 𝑒𝑛𝑒𝑟𝑔í𝑎 𝑒𝑙é𝑐𝑡𝑟𝑖𝑐𝑎 )
 

𝑃𝑀 =
29329 unds ∗ $2.237

∑($1653.01 + $8.641,70 + $9.500,17 + $566,70 )
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𝑃𝑀 =
$65608.973

$30361.58
 

𝑃𝑀 = 2.16 

Para la interpretación de este resultado de la productividad multifactorial de los seis 

principales productos de ropa interior de caballero nos basamos en la tabla N°28. 

En este caso el resultado es de 2.16 siendo este > 1 e indicando que la empresa genera 

más ingresos que costos teniendo una utilidad siendo de mucha satisfacción para la 

empresa. 

 

Cálculos de la Productividad Laboral 

𝑃𝑙 =
Producción

𝐻𝑜𝑟𝑎𝑠 𝑡𝑟𝑎𝑏𝑎𝑗𝑎𝑑𝑎𝑠
(
𝑢𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠

𝑚𝑖𝑛𝑢𝑡𝑜𝑠
) 

Ecuación 5 Cálculo de productividad 

Fuente: (Gómez, 2018 pág. 85) 

 En el cual:  

Pl: productividad laboral 

Producción: es la cantidad de materia prima procesada en cada una de las actividades 

Horas trabajadas: es el tiempo estándar el cual se utiliza para cada actividad. 

Dentro de la empresa Textiles Pasteur cuenta con 31 colaboradores en la parte operaria, 

mismos que trabajan 8 horas al día, sacando una producción aproximada mensual de los 

seis principales productos de ropa interior de caballero de 23764 unidades de las cuales 

4434 unidades son prendas estampadas y 7329 unidades son llanas dando un total de 

11763 unidades mensuales. 
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Corte 

Tabla 36 Cálculo de la productividad del sub-proceso de corte 

Prendas Estampadas Prendas Llanas 

𝑃𝑙 =
Producción

𝐻𝑜𝑟𝑎𝑠 𝑡𝑟𝑎𝑏𝑎𝑗𝑎𝑑𝑎𝑠
(
𝑢𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠

𝑚𝑖𝑛𝑢𝑡𝑜𝑠
) 

 

𝑃𝑙 =
4434

1680
(
𝑢𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠

𝑚𝑖𝑛𝑢𝑡𝑜𝑠
) 

 

𝑃𝑙 =  2,638(
𝑢𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠

𝑚𝑖𝑛𝑢𝑡𝑜
) 

 

𝑃𝑙 =
Producción

𝐻𝑜𝑟𝑎𝑠 𝑡𝑟𝑎𝑏𝑎𝑗𝑎𝑑𝑎𝑠
(
𝑢𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠

𝑚𝑖𝑛𝑢𝑡𝑜𝑠
) 

 

𝑃𝑙 =
7329

2777.691
(
𝑢𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠

𝑚𝑖𝑛𝑢𝑡𝑜𝑠
) 

 

𝑃𝑙 =  2,638(
𝑢𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠

𝑚𝑖𝑛𝑢𝑡𝑜
) 

 
Elaborado por: Andrés Nicolás Aguilar Ll. 

Fuente: Investigación  directa 

Estampado 

Tabla 37 Cálculo de la productividad del sub-proceso de estampado 

Prendas Estampadas 

 

𝑃𝑙 =
Producción

𝐻𝑜𝑟𝑎𝑠 𝑡𝑟𝑎𝑏𝑎𝑗𝑎𝑑𝑎𝑠
(
𝑢𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠

𝑚𝑖𝑛𝑢𝑡𝑜𝑠
) 

 

 

𝑃𝑙 =
4434

3157.008
(
𝑢𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠

𝑚𝑖𝑛𝑢𝑡𝑜𝑠
) 

 

𝑃𝑙 = 1.404 (
𝑢𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠

𝑚𝑖𝑛𝑢𝑡𝑜
) 

Elaborado por: Andrés Nicolás Aguilar Ll. 

Fuente: Investigación  directa. 
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Confección 

Tabla 38 Cálculo de la productividad del sub-proceso de confección 

Prendas Estampadas Prendas Llanas 

𝑃𝑙 =
Producción

𝐻𝑜𝑟𝑎𝑠 𝑡𝑟𝑎𝑏𝑎𝑗𝑎𝑑𝑎𝑠
(
𝑢𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠

𝑚𝑖𝑛𝑢𝑡𝑜𝑠
) 

 

𝑃𝑙 =
4434

17638.45
(
𝑢𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠

𝑚𝑖𝑛𝑢𝑡𝑜𝑠
) 

 

𝑃𝑙 = 0.251(
𝑢𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠

𝑚𝑖𝑛𝑢𝑡𝑜
) 

𝑃𝑙 =
Producción

𝐻𝑜𝑟𝑎𝑠 𝑡𝑟𝑎𝑏𝑎𝑗𝑎𝑑𝑎𝑠
(
𝑢𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠

𝑚𝑖𝑛𝑢𝑡𝑜𝑠
) 

 

𝑃𝑙 =
14806

29154.76
(
𝑢𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠

𝑚𝑖𝑛𝑢𝑡𝑜𝑠
) 

 

𝑃𝑙 = 0.251(
𝑢𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠

𝑚𝑖𝑛𝑢𝑡𝑜
) 

Elaborado por: Andrés Nicolás Aguilar Ll. 

Fuente: Investigación  directa 

Empaque 

Tabla 39 Cálculo de la productividad del sub-proceso de empaque 

Prendas Estampadas Prendas Llanas 

𝑃𝑙 =
Producción

𝐻𝑜𝑟𝑎𝑠 𝑡𝑟𝑎𝑏𝑎𝑗𝑎𝑑𝑎𝑠
(

𝑢𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠

𝑚𝑖𝑛𝑢𝑡𝑜𝑠
) 

 

𝑃𝑙 =
4434

2970.78
(

𝑢𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠

𝑚𝑖𝑛𝑢𝑡𝑜𝑠
) 

 

𝑃𝑙 = 1.492(
𝑢𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠

𝑚𝑖𝑛𝑢𝑡𝑜𝑠
) 

 

𝑃𝑙 =
Producción

𝐻𝑜𝑟𝑎𝑠 𝑡𝑟𝑎𝑏𝑎𝑗𝑎𝑑𝑎𝑠
(

𝑢𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠

𝑚𝑖𝑛𝑢𝑡𝑜𝑠
) 

 

𝑃𝑙 =
14806

4910.43
(

𝑢𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠

𝑚𝑖𝑛𝑢𝑡𝑜𝑠
) 

 

𝑃𝑙 = 1.492(
𝑢𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠

𝑚𝑖𝑛𝑢𝑡𝑜𝑠
) 

 
Elaborado por: Andrés Nicolás Aguilar Ll. 

Fuente: Investigación  directa. 
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Productividad laboral mensual 

Tabla 40 Cálculo de la productividad laboral mensual 

Prendas Estampadas Prendas Llanas 

𝑃𝑙 =
Producción

𝐻𝑜𝑟𝑎𝑠 𝑡𝑟𝑎𝑏𝑎𝑗𝑎𝑑𝑎𝑠
(

𝑢𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠

𝑚𝑖𝑛𝑢𝑡𝑜𝑠
) 

 

𝑃𝑙 =
4434

2544.72
(

𝑢𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠

𝑚𝑖𝑛𝑢𝑡𝑜𝑠
) 

 

𝑃𝑙 = 0.174 (
𝑢𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠

𝑚𝑖𝑛𝑢𝑡𝑜𝑠
) 

𝑃𝑙 =
Producción

𝐻𝑜𝑟𝑎𝑠 𝑡𝑟𝑎𝑏𝑎𝑗𝑎𝑑𝑎𝑠
(

𝑢𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠

𝑚𝑖𝑛𝑢𝑡𝑜𝑠
) 

 

𝑃𝑙 =
14806

36842.883
(

𝑢𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠

𝑚𝑖𝑛𝑢𝑡𝑜𝑠
) 

 

𝑃𝑙 = 0.198 (
𝑢𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠

𝑚𝑖𝑛𝑢𝑡𝑜𝑠
) 

 

Elaborado por: Andrés Nicolás Aguilar Ll. 

Fuente: Investigación  directa. 

Cálculo de rendimiento de materia prima (tela) 

𝑅𝑒𝑛𝑑𝑖𝑚𝑖𝑒𝑛𝑡𝑜 =
𝑈𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑖𝑑𝑎𝑠

𝑚𝑎𝑡𝑒𝑟𝑖𝑎 𝑝𝑟𝑖𝑚𝑎 𝑢𝑡𝑖𝑙𝑖𝑧𝑎𝑑𝑎
 

Ecuación 6 Cálculo del rendimiento 

Fuente: empresa 

 

𝑅𝑒𝑛𝑑𝑖𝑚𝑖𝑒𝑛𝑡𝑜 =
11763 𝑢𝑛𝑑𝑠

823.41 𝑘𝑔
 

𝑅𝑒𝑛𝑑𝑖𝑚𝑖𝑒𝑛𝑡𝑜 = 14.285𝑢𝑛𝑑𝑠/𝑘𝑔 

Índice  de la productividad laboral 

Tabla 41 Comparativo para cálculo de índice 
 

Elaborado por: Andrés Nicolás Aguilar Ll. 

Fuente: Investigación  directa. 

 

 

SEMESTRE 1 SEMESTRE 2 

Mes 
Unidades 

producidas 
Mes 

Unidades 

producidas 

Enero 24191,48 Julio 26012,34 

Febrero 23414,42 Agosto 25176,80 

Marzo 19827,44 Septiembre 21319,82 

Abril 21186,03 Octubre 22780,68 

Mayo 22351,61 Noviembre 24033,99 

Junio 21637,22 Diciembre 23265,83 

Promedio 22101 promedio 23764 
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Tabla 42 Tiempo utilizado en el semestre 

Personal utilizado 31 

días promedios trabajados en el 

semestre 126 

minutos diarios 480 

tiempo utilizado en el semestre  1874880 min 
Elaborado por: Andrés Nicolás Aguilar Ll. 

Fuente: Investigación  directa. 

Cálculo de la productividad laboral 

1er semestre 2do semestre 

𝑃𝑙 =
Producción

𝐻𝑜𝑟𝑎𝑠 𝑡𝑟𝑎𝑏𝑎𝑗𝑎𝑑𝑎𝑠
(

𝑢𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠

𝑚𝑖𝑛𝑢𝑡𝑜𝑠
) 

𝑃𝑙 =
22101

1874880
(

𝑢𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠

𝑚𝑖𝑛𝑢𝑡𝑜𝑠
) 

𝑃𝑙 = 0.0117 (
𝑢𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠

𝑚𝑖𝑛𝑢𝑡𝑜𝑠
) 

𝑃𝑙 =
Producción

𝐻𝑜𝑟𝑎𝑠 𝑡𝑟𝑎𝑏𝑎𝑗𝑎𝑑𝑎𝑠
(

𝑢𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠

𝑚𝑖𝑛𝑢𝑡𝑜𝑠
) 

𝑃𝑙 =
23746

1874880
(

𝑢𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠

𝑚𝑖𝑛𝑢𝑡𝑜𝑠
) 

𝑃𝑙 = 0.0126 (
𝑢𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠

𝑚𝑖𝑛𝑢𝑡𝑜𝑠
) 

 

Cálculo del índice de la productividad 

𝑃𝑙 =
0.0126

𝑢𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠
𝑚𝑖𝑛𝑢𝑡𝑜𝑠

0.0117
𝑢𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠
𝑚𝑖𝑛𝑢𝑡𝑜𝑠

 

𝑃𝑙 = 1.0769 ∗ 100% 

𝑃𝑙 = 107.69% 

 
Elaborado por: Andrés Nicolás Aguilar Ll. 

Fuente: Investigación  directa. 

En conclusión comparando la productividad laboral del primer semestre con la del 

segundo semestre da un resultado que se ha incrementado un 7.69% con el mismo 

personal. 
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CAPÍTULO IV  

RESULTADOS Y DISCUSIÓN 

Interpretación de los resultados 

La interpretación de resultados para el presente trabajo de investigación tiene una 

perspectiva cualitativa y cuantitativa, para realizar un análisis de los métodos utilizados 

durante el proceso de elaboración de prendas de ropa interior de caballero y la 

incidencia en la productividad  de la empresa Textiles Pasteur de la ciudad de Ambato. 

Todos los datos fueron recolectados durante la elaboración de prendas de vestir de ropa 

interior para caballero de la empresa Textiles Pasteur quien facilitó toda la información 

necesaria para el estudio técnico de este trabajo. 

Para dicha interpretación de resultados se realizará un análisis minucioso de los 

siguientes instrumentos utilizados: 

 Diagrama de flujo 

 Estudio de tiempo del proceso productivo    

 Tiempo estándar 

 Productividad laboral 

 Productividad multifactorial 

 Eficiencia de la productividad 
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Diagrama de flujo 

El diagrama de flujo para la elaboración de las prendas de vestir de ropa interior de 

caballero nos indica en base a símbolos diferentes con una secuencia lógica cual es la 

fluidez del producto; estimando el tiempo y distancia total que debe recorrer el producto 

para su elaboración, indicando así: operaciones, inspecciones, transporte, espera, 

almacenamiento. 

En el diagrama de flujo del sub-proceso de diseño en el grafico N° 5 indica que para 

diseñar se realizan 6 operaciones utilizando un tiempo aproximado de 361 minutos 

En el diagrama de flujo del sub-proceso de patronaje en el gráfico N° 7 indica que se 

utiliza 5 operaciones con un tiempo aproximado de 86 minutos, y 1 transporte con un 

tiempo aproximado de 3 min recorriendo una distancia de 10 metros ; dando así un total 

de 6 actividades con un tiempo próximo a los 89 minutos. 

En el diagrama de flujo del sub-proceso de corte en el gráfico N° 9 indica que se utiliza 

9 operaciones dando un tiempo aproximado de 0.252 minutos por unidad, un transporte 

de con un tiempo aproximado de 0.004min por cada unida recorriendo una distancia de 

39 metros, y 2 inspecciones dando un tiempo aproximado de 0.123 min por prenda; 

siendo así un total de 12 actividades dentro de corte con un tiempo aproximado de 0.379 

minutos por prenda. 

En el diagrama de flujo del sub-proceso de estampado en el gráfico N° 11 indica que se 

utiliza 19 operaciones con un tiempo aproximado por prenda de 0.529 minutos, también 

indica que se utiliza 2 transportes recorriendo una distancia de 10 metros con un tiempo 

de 0.069 minutos por prenda, una demora o espera  con un total de tiempo de 0.036 

minutos por unidad, además se realiza 3 inspecciones con un tiempo de 0.061 minutos, 

y un almacenamiento tomándose un tiempo de 0.017min por prenda; danto como 

resultado un total de 26 actividades  en un tiempo de 0.712 minutos aproximadamente 

por cada prenda estampada. 

En el diagrama de flujo del sub-proceso de confección  en el gráfico N° 13 indica que se 

utiliza 13 operaciones con un tiempo aproximado de 3.32 minutos por cada prenda 

elaborada, además un transporte con una distancia de 12 metros utilizando un tiempo de 

0.002 minutos por prenda y se realiza una inspección demorándose 0.65 minutos por 
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prenda aproximadamente; dando así un total de 15 actividades con un tiempo ocupado 

de 3.978 minutos por cada prenda elaborada. 

En el diagrama de flujo del sub-proceso de empaque en el gráfico N° 15 indica que se 

utiliza 8 operaciones con un tiempo aproximado de 0.64 minutos por prenda elaborada, 

además se realiza un transporte de 28 metros con un tiempo de 0.01 minutos por cada 

prenda y un almacenamiento de 0.02 minutos por prenda aproximadamente, dando un 

total de 10 actividades con un tiempo aproximado de 0.670 minutos por cada prenda 

elaborada. 

Estudio de tiempo del proceso productivo    

Para el estudio de tiempo del proceso productivo se realizó un estudio cronometrado 

tomando 10 muestras por unidad y lote de los diferentes subprocesos que se utiliza para 

la elaboración de prendas de vestir de ropa interior, donde en el sub proceso de corte da 

un resultado de 18.49 segundos de tiempo utilizado por cada prenda , en el sub-proceso 

de estampado se utiliza un tiempo de 37.79 segundos por cada prenda estampada, en el 

sub-proceso de confección se utiliza 211.10 segundos para la elaboración de una prenda, 

y por ultimo para el sub-proceso de empaque se utiliza un tiempo de 34.08 segundos por 

cada prenda empacada, dando un total de 301.46 segundos utilizados para cada prenda 

procesada. 

Tiempo estándar 

Para el cálculo del tiempo estándar se toma en cuenta el tiempo normal y suplementos 

por descanso determinados por la OIT (Organización Internacional del trabajo) ver tabla 

N° 6. 

Es decir que durante todo el proceso productivo para la elaboración de prendas de ropa 

interior de caballero del grupo 1 (estampadas) se utiliza un total de 60 operaciones, 6 

transportes, 1 espera o demora, 6 inspecciones y 2 almacenamientos; todo esto con un 

tiempo estándar  total de 5.739 minutos por cada prenda estampada terminada en la 

empresa Textiles Pasteur. 

Para las prendas de ropa interior de caballero del grupo 2 (llanas) se utiliza 41 

operaciones, 4 transportes, 3 inspecciones y un almacenamiento;  todo esto con un 
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tiempo estándar de 5.027 minutos por cada prenda llana terminada en la empresa 

Textiles Pasteur. 

Productividad laboral 

En este cálculo de la productividad laboral, se utiliza el promedio de las prendas 

elaboradas durante el segundo semestre dando un total de 23764 prendas; donde: 8958 

unidades son prendas estampadas, y 14806 unidades son prendas llanas elaboradas 

mensualmente; dando como resultado 0.174 unidades/minuto y 0.198 unidades/ minuto, 

respectivamente; indicando así que mayor productividad tiene las prendas llanas ya se 

demoran menos tiempo y se ocupan menos recurso.  

Productividad multifactorial 

Para el cálculo de la productividad multifactorial intervienen los datos de: materia 

prima, insumos, energía eléctrica y mano de obra. 

El resultado que se obtuvo de los seis principales productos de ropa interior de caballero 

es de 2.16  siendo este mayo a 1; indicando que la empresa si tiene una utilidad o índice 

de ganancia. 

Índice  de la productividad laboral 

Para el cálculo índice de la productividad laboral se toma datos históricos de 

producción, para poder comparar entre el primero y segundo semestre del año 2017, 

dando así que durante el primer semestre se realizaron 22101 unidades y durante el 

segundo semestre un total de 23746 unidades concluyendo que durante el segundo 

semestre hubo un incremento de producción de 7.69% siendo este  más eficiente a 

comparación del primer semestre, dicho aumento en la producción se debe a que la 

empresa realizó la partición de un módulo largo de confección en 2 módulos cortos y así 

evitar que el personal se distraiga conversando, además a partir de la división en dos 

módulos se empezó hacer una competencia de cuál de los dos módulos son más 

productivos; también  se tuvo más cuidado al momento de adquirir todos los insumos y 

materia prima para tener todo listo y no haya ningún faltante. 
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Comprobación de la hipótesis 

Comprobación de la hipótesis 

Hipótesis Nula (H0) 

El Proceso Productivo  NO tiene relación en la Productividad de la empresa Textiles 

Pasteur 

Hipótesis Alterna (H1) 

El Proceso Productivo  SI tiene relación en la Productividad de la empresa Textiles 

Pasteur 

Para la verificación de la hipótesis primero identificamos el comportamiento de los 

datos, en te caso se tienen 2 procesos: Estampado y Llano, dentro de cada proceso 

existen subprocesos y cada subproceso contiene actividades, como se muestra en la 

tabla 41: 

Tabla 43 Modelo de datos 
PROCESO SUBPROCESO ACTIVIDADES 

PRENDAS 

ESTAMPADAS 

1. Empaque 

1. Pegar adhesivos informativos 

2. Plastiflechar etiquetas de cartón 

3. Armar caja 

4. Doblar prenda 

5. Meter en caja 

6. Cerrar caja 

7. Poner en funda  

8. Amarrar funda 

9. Almacenar mercadería 

10. Enviar a bodega de producto terminado 

2. Confección 

1. Recepción de corte y estampado 

2. Unir copas 

3. Unir entrepiernas  

4. Unir espaldas 

5. Unir piernas 

6. Coser copa a cuerpo 

7. Cerrar entrepierna 

8. Recubrir bastas 

9. Cortar elástico 

10. Atracar elástico 

11. Elasticar cintura 

12. Marquilar talla 

13. Cortar hilos  

14. Control de calidad 

15. Enviar prendas a empaque 
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PROCESO SUBPROCESO ACTIVIDADES 

3. Estampado 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1. Recibir cantidades, combinados(tela con elástico, 

colores de estampado) y corte 

2. Separar piezas por color y talla 

3. Tensar mallas 

4. Limpiar mallas 

5. Emulsionar cuadros 

6. Secar emulsión 

7. Cuadrar negativos 

8. Revelar artes  

9. Destapar artes  reveladas 

10. Secar mallas reveladas 

11. Revisar negativos 

12. Embalar mallas 

13. Cuadrar diseños en pulpo 

14. Preparar pintura 

15. Hacer primera muestra 

16. Llevar aprobar la muestra en diseño 

17. Aprobar muestra 

18. Colocar goma en tableros  

19. Estampar 

20. Secar estampado 

21. Retirar pinturas sobrantes 

22. Lavar cuadros  

23. Recuperar cuadros 

24. Habilitar estampado 

25. Almacenar 

26. Despachar estampados a confección 

4. Corte 

1. Recepción de orden de producción 

2. Solicitud de  materia prima 

3. Despachar de telas 

4. Revisar tela 

5. Medir largo del tendido 

6. Tender tela 

7. Pegar trazo a cortar 

8. Cortar 

9. Separar paquetes por piezas y tallas 

10. Etiquetar piezas 

11. Habilitar corte 

12. Enviar al departamento de estampado 

PRENDAS 

LLANAS 

1. Empaque 

1. Pegar adhesivos informativos 

2. Plastiflechar etiquetas de cartón 

3. Armar caja 

4. Doblar prenda 

5. Meter en caja 

6. Cerrar caja 

7. Poner en funda  

8. Amarrar funda 

9. Almacenar mercadería 

10. Enviar a bodega de producto terminado 

2. Confección 

1. Recepción de corte y estampado 

2. Unir copas 

3. Unir entrepiernas  

4. Unir espaldas 

5. Unir piernas 

6. Coser copa a cuerpo 

7. Cerrar entrepierna 

8. Recubrir bastas 

9. Cortar elástico 
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PROCESO SUBPROCESO ACTIVIDADES 

10. Atracar elástico 

11. Elasticar cintura 

12. Marquillar talla 

13. Cortar hilos  

14. Control de calidad 

15. Enviar prendas a empaque 

3. Corte 

1. Recepción de orden de producción 

2. Solicitud de  materia prima 

3. Despachar de telas 

4. Revisar tela 

5. Medir largo del tendido 

6. Tender tela 

7. Pegar trazo a cortar 

8. Cortar 

9. Separar paquetes por piezas y tallas 

10. Etiquetar piezas 

11. Habilitar corte 

12. Enviar al departamento de estampado 

Elaborado por: Andrés Nicolás Aguilar Ll. 

Fuente: Investigación  directa. 

Posteriormente se realiza el cálculo del tiempo estándar como se explicó anteriormente 

y cómo se muestra en la tabla 42 y 43: 

Proceso Productivo de prendas Estampadas: 

Tabla 44 Tiempo estándar del Proceso Productivo de Estampado 

Sub proceso Tarea 
Tiempo estándar 

(min) 

E
M

P
A

Q
U

E
 

Pegar adhesivos informativos 0.083 

Plastiflechar etiquetas de cartón 0.150 

Armar caja 0.066 

Doblar prenda 0.166 

Meter en caja 0.069 

Cerrar caja 0.031 

Poner en funda 0.045 

Amarrar funda 0.033 

Almacenar mercadería 0.018 

Enviar a bodega de producto terminado 0.009 

 Promedio 0.067 

C
O

N
F

E
C

C
IO

N
 

Recepción de corte y estampado 0.017 

Unir copas 0.094 

Unir entrepiernas 0.111 

Unir espaldas 0.203 

Unir piernas 0.320 

Coser copa a cuerpo 0.417 

Cerrar entrepierna 0.274 
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Sub proceso Tarea 
Tiempo estándar 

(min) 

Recubrir bastas 0.475 

Cortar elástico 0.049 

Atracar elástico 0.154 

Elasticar cintura 0.404 

Marquilar talla 0.136 

Cortar hilos 0.669 

Control de calidad 0.652 

Enviar prendas a empaque 0.002 

 Promedio 0.265 

E
S

T
A

M
P

A
D

O
 

Recibir cantidades, combinados(tela con elástico, 

colores de estampado) y corte 
0.055 

Separar piezas por color y talla 0.055 

Tensar mallas 0.038 

Limpiar mallas 0.011 

Emulsionar cuadros 0.004 

Secar emulsión 0.036 

Cuadrar negativos 0.005 

Revelar artes 0.033 

Destapar artes  reveladas 0.033 

Secar mallas reveladas 0.027 

Revisar negativos 0.009 

Embalar mallas 0.011 

Cuadrar diseños en pulpo 0.055 

Preparar pintura 0.109 

Hacer primera muestra 0.009 

Llevar aprobar la muestra en diseño 0.052 

Aprobar muestra 0.017 

Colocar goma en tableros 0.012 

Estampar 0.000 

Secar estampado 0.000 

Retirar pinturas sobrantes 0.010 

Lavar cuadros 0.010 

Recuperar cuadros 0.052 

Habilitar estampado 0.035 

Almacenar 0.017 

Despachar estampados a confección 0.017 

 Promedio 0.027 

C
O

R
T

E
 

Recepción de orden de producción 0.003 

Solicitud de  materia prima 0.003 

Despachar de telas 0.052 

Revisar tela 0.089 

Medir largo del tendido 0.002 
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Sub proceso Tarea 
Tiempo estándar 

(min) 

Tender tela 0.072 

Pegar trazo a cortar 0.003 

Cortar 0.067 

Separar paquetes por piezas y tallas 0.003 

Etiquetar piezas 0.048 

Habilitar corte 0.034 

Enviar al departamento de estampado 0.004 

 
Promedio 0.032 

Elaborado por: Andrés Nicolás Aguilar Ll. 

Fuente: Investigación  directa. 

Proceso Productivo de prendas llanas: 

Tabla 45 Tiempo estándar del Proceso Productivo de Llano 

Sub 

proceso 
Tarea 

Tiempo estándar 

(min) 

E
M

P
A

Q
U

E
 

Pegar adhesivos informativos 0.083 

Plastiflechar etiquetas de cartón 0.150 

Armar caja 0.066 

Doblar prenda 0.166 

Meter en caja 0.069 

Cerrar caja 0.031 

Poner en funda 0.045 

Amarrar funda 0.033 

Almacenar mercadería 0.018 

Enviar a bodega de producto terminado 0.009 

 Promedio 0.067 

C
O

N
F

E
C

C
IO

N
 

Recepción de corte y estampado 0.017 

Unir copas 0.094 

Unir entrepiernas 0.111 

Unir espaldas 0.203 

Unir piernas 0.320 

Coser copa a cuerpo 0.417 

Cerrar entrepierna 0.274 

Recubrir bastas 0.475 

Cortar elástico 0.049 

Atracar elástico 0.154 

Elasticar cintura 0.404 

Marquilar talla 0.136 

Cortar hilos 0.669 

Control de calidad 0.652 

Enviar prendas a empaque 0.002 
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Sub 

proceso 
Tarea 

Tiempo estándar 

(min) 

 Promedio 0.265 

C
O

R
T

E
 

Recepción de orden de producción 0.003 

Solicitud de  materia prima 0.003 

Despachar de telas 0.052 

Revisar tela 0.089 

Medir largo del tendido 0.002 

Tender tela 0.072 

Pegar trazo a cortar 0.003 

Cortar 0.067 

Separar paquetes por piezas y tallas 0.003 

Etiquetar piezas 0.048 

Habilitar corte 0.034 

Enviar al departamento de estampado 0.004 

 
Promedio 0.032 

Elaborado por: Andrés Nicolás Aguilar Ll. 

Fuente: Investigación  directa. 

Una vez identificado el tiempo estándar de cada actividad por subprocesos y procesos, 

se procede a determinar la productividad multifactorial en base a los recursos para lo 

que se determina los gastos, como se muestra en las tablas 44 y 45: 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



  

  

9
8
 

 

Tabla 46 Productividad del Proceso Productivo de Estampado 

SUB 

PROCESO 
TAREA 

CANT. 

MENSUAL 

VAL. 

UNI. ($) 

PRODUCCIÓ

N MENSUAL 

MATERIA 

PRIMA 

MANO 

DE 

OBRA 

INSUMOS LUZ 
COSTOS DE 

PRODUCCIÓN 

PRODUCTIVIDAD 

MULTIFACTORIAL 

E
M

P
A

Q
U

E
 

Pegar adhesivos informativos 5727 3.83 21934.41 219.44 26.48 168.2 0.62 414.7 52.8922354 

Plastiflechar etiquetas de cartón 5727 3.83 21934.41 219.44 48.14 168.2 

00.6

2 436.35 50.2679271 

Armar caja 5727 3.83 21934.41 

 

21.14 168.2 0.61 189.9 115.505055 

Doblar prenda 5727 3.83 21934.41 219.44 53.05 

 

0.61 273.1 80.3164042 

Meter en caja 5727 3.83 21934.41 219.44 22.25 168.2 0.61 410.46 53.4386055 

Cerrar caja 5727 3.83 21934.41 

 

10.07 168.2 0.61 178.83 122.655091 

Poner en funda  5727 3.83 21934.41 

 

14.43 168.2 0.61 183.19 119.735848 

Amarrar funda 5727 3.83 21934.41 

 

10.46 168.2 0.62 179.23 122.381354 

Almacenar mercadería 5727 3.83 21934.41 

 

5.66 

 

0.62 6.28 3492.74045 

Enviar a bodega de producto terminado 5727 3.83 21934.41   3.02   0.61 3.63 6042.53719 

           

C
O

N
F

E
C

C
IÓ

N
 

Recepción de corte y estampado 5727 3.83 21934.41 219.44 5.46   4.81 229.71 95.4873972 

Unir copas 5727 3.83 21934.41 219.44 30.14 

 

4.81 254.39 86.2235544 

Unir entrepiernas  5727 3.83 21934.41 219.44 35.57 

 

4.81 259.82 84.4215611 

Unir espaldas 5727 3.83 21934.41 219.44 65.03 

 

4.85 289.32 75.8136665 

Unir piernas 5727 3.83 21934.41 219.44 102.50 

 

4.81 326.75 67.1290283 

Coser copa a cuerpo 5727 3.83 21934.41 219.57 133.35 

 

4.81 357.73 61.3155452 

Cerrar entrepierna 5727 3.83 21934.41 219.47 87.79 

 

4.85 312.11 70.2778187 

Recubrir bastas 5727 3.83 21934.41 219.44 152.05 

 

4.81 376.3 58.2896891 

Cortar elástico 5727 3.83 21934.41 219.44 15.69 

 

4.81 239.94 91.4162291 

Atracar elástico 5727 3.83 21934.41 219.44 49.43 

 

4.81 273.68 80.1461926 

Elasticar cintura 5727 3.83 21934.41 219.44 129.25 

 

4.81 353.5 62.0492504 
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SUB 

PROCESO 
TAREA 

CANT. 

MENSUAL 

VAL. 

UNI. ($) 

PRODUCCIÓ

N MENSUAL 

MATERIA 

PRIMA 

MANO 

DE 

OBRA 

INSUMOS LUZ 
COSTOS DE 

PRODUCCIÓN 

PRODUCTIVIDAD 

MULTIFACTORIAL 

Marquillar talla 5727 3.83 21934.41 219.44 43.41 

 

4.85 267.7 81.9365334 

Cortar hilos  5727 3.83 21934.41 219.44 214.15 

 

4.81 438.4 50.0328695 

Control de calidad 5727 3.83 21934.41 

 

208.63 168.2 4.81 381.59 57.4816164 

Enviar prendas a empaque 5727 3.83 21934.41 219.44 0.53   4.81 224.78 97.5816799 

 

          

E
S

T
A

M
P

A
D

O
 

Recibir cantidades, combinados(tela con 

elástico, colores de estampado) y corte 5727 3.83 21934.41   17.44   0.92 18.36 1194.68464 

Separar piezas por color y talla 5727 3.83 21934.41 219.44 17.44 

 

0.92 237.8 92.2388982 

Tensar mallas 5727 3.83 21934.41 

 

12.21 

 

0.95 13.16 1666.74848 

Limpiar mallas 5727 3.83 21934.41 

 

3.48 168.2 0.92 172.55 127.119154 

Emulsionar cuadros 5727 3.83 21934.41 

 

1.30 168.2 0.92 170.37 128.74573 

Secar emulsión 5727 3.83 21934.41 

 

11.62 168.2 0.92 180.69 121.392495 

Cuadrar negativos 5727 3.83 21934.41 

 

1.74 

 

0.92 2.66 8246.0188 

Revelar artes  5727 3.83 21934.41 

 

10.46 

 

0.94 11.4 1924.07105 

Destapar artes  reveladas 5727 3.83 21934.41 

 

10.46 

 

0.92 11.38 1927.45255 

Secar mallas reveladas 5727 3.83 21934.41 

 

8.72 

 

0.92 9.64 2275.35373 

Revisar negativos 5727 3.83 21934.41 

 

2.90 

 

0.95 3.85 5697.24935 

Embalar mallas 5727 3.83 21934.41 

 

3.48 168.2 0.92 172.55 127.119154 

Cuadrar diseños en pulpo 5727 3.83 21934.41 

 

17.44 

 

0.92 18.36 1194.68464 

Preparar pintura 5727 3.83 21934.41 

 

34.88 168.2 0.92 203.95 107.547977 

Hacer primera muestra 5727 3.83 21934.41 219.44 2.76 168.2 0.92 391.27 56.0595241 

Llevar aprobar la muestra en diseño 5727 3.83 21934.41 219.44 16.57 

 

0.92 236.93 92.5775968 

Aprobar muestra 5727 3.83 21934.41 219.44 5.52 168.2 0.95 394.06 55.6626148 

Colocar goma en tableros  5727 3.83 21934.41 

 

3.86 168.2 0.92 172.93 126.83982 

9
9
 



 

100 

   

SUB 

PROCESO 
TAREA 

CANT. 

MENSUAL 

VAL. 

UNI. ($) 

PRODUCCIÓ

N MENSUAL 

MATERIA 

PRIMA 

MANO 

DE 

OBRA 

INSUMOS LUZ 
COSTOS DE 

PRODUCCIÓN 

PRODUCTIVIDAD 

MULTIFACTORIAL 

Estampar 5727 3.83 21934.41 219.44 0.13 168.2 0.92 388.64 56.4388895 

Secar estampado 5727 3.83 21934.41 219.44 0.07 

 

0.92 220.43 99.507372 

Retirar pinturas sobrantes 5727 3.83 21934.41 

 

3.31 168.2 0.92 172.38 127.244518 

Lavar cuadros  5727 3.83 21934.41 

 

3.31 

 

0.92 4.23 5185.43972 

Recuperar cuadros 5727 3.83 21934.41 

 

16.57 

 

0.92 17.49 1254.11149 

Habilitar estampado 5727 3.83 21934.41 219.44 11.04 

 

0.92 231.4 94.7900173 

Almacenar 5727 3.83 21934.41 219.44 5.52 

 

0.92 225.88 97.1064725 

Despachar estampados a confección  5727 3.83 21934.41 219.44 5.52   0.92 225.88 97.1064725 

           

C
O

R
T

E
 

Recepción de orden de producción 5727 3.83 21934.41   0.90   1.5 2.4 9139.3375 

Solicitud de  materia prima 5727 3.83 21934.41 

 

0.90 

 

1.5 2.4 9139.3375 

Despachar de telas 5727 3.83 21934.41 219.44 16.52 

 

1.5 237.46 92.3709677 

Revisar tela 5727 3.83 21934.41 219.44 28.49 

 

1.5 249.43 87.938139 

Medir largo del tendido 5727 3.83 21934.41 

 

0.54 

 

1.5 2.04 10752.1618 

Tender tela 5727 3.83 21934.41 219.44 22.92 

 

1.5 243.86 89.9467317 

Pegar trazo a cortar 5727 3.83 21934.41 219.44 0.86 

 

1.5 221.8 98.8927412 

Cortar 5727 3.83 21934.41 219.44 21.44 

 

1.5 242.38 90.4959568 

Separar paquetes por piezas y tallas 5727 3.83 21934.41 219.44 1.09 

 

1.5 222.03 98.7902986 

Etiquetar piezas 5727 3.83 21934.41 219.44 15.40 

 

1.5 236.34 92.8087078 

Habilitar corte 5727 3.83 21934.41 219.44 10.90 

 

1.5 231.84 94.610119 

Enviar al departamento de estampado 5727 3.83 21934.41 219.44 1.26 0 1.5 222.2 98.7147165 

Elaborado por: Andrés Nicolás Aguilar Ll. 

Fuente: Investigación  directa.  

1
0
0
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Tabla 47 Productividad del Proceso Productivo de Llano 

SUB 

PROCESO 
TAREA 

CANT. 

MENSUAL 

VAL. 

UNI. 

($) 

PRODUCCIÓN 

MENSUAL 

MATERIAL 

PRIMA 

MANO 

DE 

OBRA 

INSUMOS LUZ 
COSTOS DE 

PRODUCCIÓN 

PRODUCTIVIDAD 

MULTIFACTORIAL 

E
M

P
A

Q
U

E
 

Pegar adhesivos 

informativos 
5520 4.41 24343.2 81.48 25.51 148.69 1.15 256.83 94.78331971 

Plastiflechar etiquetas 

de cartón 
5520 4.41 24343.2 81.48 46.39 148.69 1.14 277.7 87.66006482 

Armar caja 5520 4.41 24343.2 
 

20.37 148.69 1.16 170.22 143.0102221 

Doblar prenda 5520 4.41 24343.2 81.48 51.12 
 

1.14 133.74 182.0188425 

Meter en caja 5520 4.41 24343.2 81.48 21.25 148.69 1.16 252.58 96.37817721 

Cerrar caja 5520 4.41 24343.2 
 

9.70 148.7 1.14 159.54 152.5836781 

Poner en funda 5520 4.41 24343.2 
 

13.91 148.7 1.16 163.77 148.6426085 

Amarrar funda 5520 4.41 24343.2 
 

10.08 148.71 1.16 159.95 152.1925602 

Almacenar mercadería 5520 4.41 24343.2 
 

5.45 
 

1.14 6.59 3693.960546 

Enviar a bodega de 

producto terminado 
5520 4.41 24343.2 

 
2.91 

 
1.16 4.07 5981.130221 

           

C
O

N
F

E
C

C
IO

N
 

Recepción de corte y 

estampado 
5520 4.41 24343.2 81.48 5.29 

 
4.94 91.71 265.4367026 

Unir copas 5520 4.41 24343.2 81.48 29.05 
 

4.94 115.47 210.8183944 

Unir entrepiernas 5520 4.41 24343.2 81.48 34.28 
 

4.94 120.7 201.6835128 

Unir espaldas 5520 4.41 24343.2 81.48 62.69 
 

4.94 149.11 163.2566562 

Unir piernas 5520 4.41 24343.2 81.48 98.77 
 

4.94 185.19 131.4498623 

Coser copa a cuerpo 5520 4.41 24343.2 81.48 128.49 
 

4.94 214.91 113.2716021 

Cerrar entrepierna 5520 4.41 24343.2 81.48 84.60 
 

4.94 171.02 142.3412466 

Recubrir bastas 5520 4.41 24343.2 81.48 146.52 
 

4.94 232.94 104.5041642 

Cortar elástico 5520 4.41 24343.2 81.48 15.11 
 

4.94 101.53 239.7636167 

Atracar elástico 5520 4.41 24343.2 81.48 47.63 
 

4.94 134.05 181.5979112 

Elasticar cintura 5520 4.41 24343.2 81.48 124.55 
 

4.94 210.97 115.3870219 

1
0
1
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SUB 

PROCESO 
TAREA 

CANT. 

MENSUAL 

VAL. 

UNI. 

($) 

PRODUCCIÓN 

MENSUAL 

MATERIAL 

PRIMA 

MANO 

DE 

OBRA 

INSUMOS LUZ 
COSTOS DE 

PRODUCCIÓN 

PRODUCTIVIDAD 

MULTIFACTORIAL 

Marquilar talla 5520 4.41 24343.2 81.48 41.83 
 

4.94 128.25 189.8105263 

Cortar hilos 5520 4.41 24343.2 81.45 206.35 
 

2.33 290.13 83.90445662 

Control de calidad 5520 4.41 24343.2 
 

201.04 148.69 2.33 352.06 69.1450321 

Enviar prendas a 

empaque 
5520 4.41 24343.2 81.48 0.51 

 
2.33 84.32 288.7001898 

           

C
O

R
T

E
 

Recepción de orden de 

producción 
5520 4.41 24343.2 

 
0.87 

 
1.99 2.86 8511.608392 

Solicitud de  materia 

prima 
5520 4.41 24343.2 

 
0.87 

 
1.99 2.86 8511.608392 

Despachar de telas 5520 4.41 24343.2 81.48 15.92 
 

1.99 99.39 244.9260489 

Revisar tela 5520 4.41 24343.2 81.48 27.46 
 

1.99 110.93 219.4464978 

Medir largo del 

tendido 
5520 4.41 24343.2 

 
0.52 

 
1.99 2.51 9698.486056 

Tender tela 5520 4.41 24343.2 81.48 22.09 
 

1.99 105.56 230.6100796 

Pegar trazo a cortar 5520 4.41 24343.2 81.48 0.83 
 

1.99 84.3 288.7686833 

Cortar 5520 4.41 24343.2 81.48 20.66 
 

1.99 104.13 233.7770095 

Separar paquetes por 

piezas y tallas 
5520 4.41 24343.2 81.48 1.05 

 
1.99 84.52 288.0170374 

Etiquetar piezas 5520 4.41 24343.2 81.48 14.84 
 

1.99 98.31 247.6167226 

Habilitar corte 5520 4.41 24343.2 81.48 10.51 
 

1.99 93.98 259.0253245 

Enviar al 

departamento de 

estampado 

5520 4.41 24343.2 81.45 1.22 
 

1.99 84.66 287.5407512 

Elaborado por: Andrés Nicolás Aguilar Ll. 

Fuente: Investigación  directa. 

Una vez identificado los cálculos de productividad multifactorial para cada actividad, y subproceso, su proceso a obtener los promedios globales 

por proceso, como se muestra en la tabla 46 y 47: 

1
0
2
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Proceso Productivo de ropa interior Estampada: 

Tabla 48 Proceso Productivo de Estampado 

PROCESO DE ROPA 

INTERIOR  ESTAMPADA 

TIEMPO 

ESTÁNDAR 

(MIN) 

CANT. 

MENSUAL 

VAL. 

UNI. 

PRODUCCIÓN 

MENSUAL 

MATERIAL 

PRIMA 

MANO 

DE 

OBRA 

INSUMOS LUZ 
COSTOS DE 

PRODUCCIÓN 

PRODUCTIVIDAD 

MULTIFACTORIAL 

EMPAQUE 0.067 5727.000 3.830 21934.410 219.440 21.47 168.153 0.614 227.567 1025.247 

CONFECCIÓN 0.265 5727.000 3.830 21934.410 219.451 84.87 168.150 4.818 305.715 74.640 

ESTAMPADO 0.027 5727.000 3.830 21934.410 219.440 8.76 168.150 0.924 150.317 1237.435 

CORTE 0.032 5727.000 3.830 21934.410 219.440 10.10 0.000 1.500 176.182 2489.617 

Elaborado por: Andrés Nicolás Aguilar Ll. 

Fuente: Investigación  directa. 

Proceso Productivo de ropa interior Llana: 

Tabla 49 Proceso Productivo de Llano 

PROCESO DE ROPA 

INTERIOR  LLANA 

CANT. 

MENSUAL 

VAL. 

UNI. 

PRODUCCIÓN 

MENSUAL 

MATERIAL 

PRIMA 

MANO 

DE 

OBRA 

INSUMOS LUZ 
COSTOS DE 

PRODUCCIÓN 

PRODUCTIVIDAD 

MULTIFACTORIAL 

EMPAQUE 5520.000 4.410 24343.200 81.480 20.669 148.696 1.151 158.499 1073.236 

CONFECCIÓN 5520.000 4.410 24343.200 81.478 81.781 148.690 4.418 172.157 166.738 

CORTE 5520.000 4.410 24343.200 81.477 9.737           -- 1.990 72.834 2418.453 

Elaborado por: Andrés Nicolás Aguilar Ll. 

Fuente: Investigación  directa. 

1
0
3
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Posteriormente se construyó 

La base de datos en SPSS, para determinar el nivel relación y correlación de variables, 

para esto primero se determinó: 

1. Estadística descriptiva 

2. Prueba de muestras pareadas 

3. Prueba de Wilcoxon 

4. Determinación gráfica de regresión lineal 

Estadística Descriptiva 

 

Tabla 50 Cálculo de estadística descriptiva 

 Media N 

Desviación 

estándar 

Media de error 

estándar 

Par 1 TIEMPO ESTÁNDAR DEL 

ESTAMPADO 
.09110 63 .146276 .018429 

PRODUCTIVIDAD DEL 

ESTAMPADO 
1165.40935 63 2518.846197 317.344792 

Par 2 TIEMPO ESTÁNDAR DE 

LLANO 
.13586 37 .177287 .029146 

PRODUCTIVIDAD DE 

LLANO 
1142.02330 37 2589.180457 425.658645 

Elaborado por: Andrés Nicolás Aguilar Ll. 

Fuente: Investigación  directa. 

La media del tiempo estándar del proceso productivo de llano es mayor que la de 

estampado, en relación con la desviación estándar se repite el comportamiento, al 

analizar la dispersión de los datos se tiene que existe mayor dispersión de datos respecto 

a la media, en la producción de ropa estampada que en la de ropa llana. Mientras que al 

analizar la productividad el nivel de dispersión de datos respecto de la media es menor 

que la que se produce en los tiempos. 

Prueba de muestras pareadas 

En este caso se utiliza la prueba t de muestras pareadas o relacionadas, por el 

comportamiento de los datos, esto es que se tiene procesos y subprocesos y dentro de 

cada uno de ellos, actividades como se muestra en la tabla 49: 
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Tabla 51 Correlación de muestras pareadas 

Correlaciones de muestras emparejadas 

 N Correlación Sig. 

Par 1 

TIEMPO ESTÁNDAR DEL 

ESTAMPADO & 

PRODUCTIVIDAD DEL 

ESTAMPADO 

63 -.242 .056 

Par 2 

TIEMPO ESTÁNDAR DE 

LLANO & 

PRODUCTIVIDAD DE 

LLANO 

37 -.297 .074 

Elaborado por: Andrés Nicolás Aguilar Ll. 

Fuente: Investigación  directa. 

Al analizar la correlación de muestras emparejadas, se observa en primer lugar que en 

los casos se tiene una relación negativa, en segundo lugar existe  relación pero esta es 

débil ya que la correlación se mide de -1 a +1. 

Al establecer el cálculo de prueba t para muestras pareadas se tiene la información de la 

tabla 50: 
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Tabla 52 Prueba t de muestra pareadas 

Prueba de muestras emparejadas 

 

Diferencias emparejadas 

t gl 

Sig. 

(bilateral

) 
Media 

Desviación 

estándar 

Media de 

error 

estándar 

95% de intervalo de 

confianza de la diferencia 

Inferior Superior 

Par 1 

Tiempo estándar del 

estampado - Productividad 

del estampado 

-1165.318255 2518.881582 317.349250 -1799.690367 -530.946144 -3.672 62 .001 

Par 2 
Tiempo estándar de llano - 

Productividad de llano 
-1141.887436 2589.233102 425.667300 -2005.180733 -278.594139 -2.683 36 .011 

Elaborado por: Andrés Nicolás Aguilar Ll. 

Fuente: Investigación  directa. 

En relación con el nivel de confianza del 95%, y un =0.05, se aplica la regla de decisión: “Si el valor de sig. es menor a 0.05 se rechaza la 

hipótesis nula”, por lo que al realiza el análisis correspondiente se concluye que para los dos casos se rechaza la hipótesis nula  y se acepta la 

hipótesis alternativa, por lo que se determina que los procesos productivos tienen relación con la productividad. 

1
0
6
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Prueba de Wilcoxon 

Se utiliza para comparar dos mediciones de rangos (medianas) y determinar que la 

diferencia no se deba al azar (que la diferencia sea estadísticamente significativa). 

Es la homóloga no paramétrica de la prueba paramétrica t para muestras pareadas. 

Sobre todo esta prueba determina la validación de la hipótesis, como se muestra 

en las tablas 51: 

Tabla 53 Prueba Wilcoxon 

 

 
Elaborado por: Andrés Nicolás Aguilar Ll. 

Fuente: Investigación  directa. 

Como se demuestra se valida la hipótesis alternativa y se rechaza la hipótesis nula. 

Determinación gráfica de regresión lineal 

Finalmente, se establece al análisis gráfico de regresión lineal por procesos y 

actividades pero de manera independiente, para la identificación de las actividades 

que tienen mayor relación con la productividad y cuales requieren un mejor 

tratamiento para mejorarla, como se muestra en las gráficas 16 y 17: 
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Gráfico 16 Regresión lineal del proceso productivo de estampado en función de procesos 

Elaborado por: Andrés Nicolás Aguilar Ll. 

Fuente: Investigación  directa. 

En la gráfica N° 16 se determina que los procesos que mejor relación tienen con la 

productividad son los de confección y estampado, mientras que los que requieren 

mayor atención por ser menos productivos son: corte y empaque en ese orden de 

peso. 
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Gráfico 17 Regresión lineal del proceso productivo de estampado en función de actividades 

Elaborado por: Andrés Nicolás Aguilar Ll. 

Fuente: Investigación  directa. 

Como se puede observar en el gráfico N° 17  de regresión lineal en función de las 

actividades del proceso productivo de estampado las 10 actividades que más 

productivos son: despachar telas, enviar a bodega el producto terminado, cuadrar 

negativos, cuadrar diseños en pulpo, elasticar cintura, cocer copa a cuero, enviar 

prendas a empaque, almacenar mercadería, aprobar muestra y, enviar al 

departamento de estampado. 
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Gráfico 18 Regresión lineal del proceso productivo de estampado en función de procesos 

Elaborado por: Andrés Nicolás Aguilar Ll. 

Fuente: Investigación  directa. 

Al analizar el nivel de productividad en relación con los procesos se establece que 

los procesos que son más productivos para la empresa en la elaboración de ropa 

interior llana son: confección y empaque y el que es menos productivo es el de 

corte, tal como se puede ver en el gráfico N° 18. 

 



 

111 

   

 

 
Gráfico 19 Regresión lineal del proceso productivo de llano en función de actividades 

Elaborado por: Andrés Nicolás Aguilar Ll. 

Fuente: Investigación  directa. 

Dentro del gráfico N° 19 se observa que el análisis de regresión lineal en función 

de las actividades del proceso productivo de elaboración de ropa interior llana, 

dentro de las 10 actividades que más productivas son: elasticar cintura, coser copa 

a cuero, recepción de corte y estampado, pegar trazo a cortar, meter en caja, 

doblar prenda, enviar a bodega el producto terminado, atracar elástico, pegar 

adhesivos informáticos y plastifechar etiquetas. 
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En Conclusión de la comprobación de la hipótesis 

Este estudio tiene procesos y subprocesos y dentro de ellos actividades, al tener 

este comportamiento se analiza pruebas paramétricas para múltiples variables y 

muestras emparejadas, ya que se trabajó de manera independiente cada grupo y 

luego el comparativo a través de wilcoxon, al analizar la normalidad de datos se 

tiene que mayor normalidad demuestran el proceso de elaboración de ropa llana 

ya que tienen menos dispersión de datos. 

En la determinación de la relación de las variables de estudio se tiene que a través 

de los resultados obtenidos en los dos pares de variables la relación es negativa y 

con un nivel débil. 

La prueba t de muestras emparejadas corroboró la relación de las variables, así 

como la normalidad de los datos y además permitió la identificación de la 

aprobación  de la hipótesis alternativa. Para la corroboración final se utiliza la 

Prueba de Wilcoxon, que es el contraste que se realiza a la prueba de muestra 

emparejadas, con la se verifica y valida los resultados obtenidos anteriormente. 

Finalmente se realiza el análisis de regresión lineal de manera independiente por 

proceso, en la cual se establece las 10 principales actividades que son 

productividad en cada proceso, por lo que las restantes requieren un análisis 

especial para elevar su productividad y mantenerlos como los productos estrella 

de la empresa.  
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CAPÍTULO V  

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES. 

Conclusiones   

– En la empresa Textiles Pasteur, una vez analizados los procesos y métodos de 

las seis prendas principales de ropa interior de caballero, se concluye que en su 

proceso productivo cuenta con seis subprocesos los cuales son: Diseño, patronaje, 

corte, estampado, confección, empaque, de los cuales son tomados solo corte, 

estampado, confección y empaque ya que estos son los que inciden en la 

productividad para la elaboración de dichas prendas  teniendo un tiempo estándar 

de 5.739 minutos por prenda del grupo 1(estampada), y un tiempo estándar de 

5.027 minutos por prenda elaborada del grupo 2 (llanas) notando que el proceso 

que más tiempo conlleva es la confección. 

– Una vez realizado todos los cálculos para poder determinar el índice de la 

productividad de la empresa,  se obtuvo como resultado que durante el segundo 

semestre tuvo un incremento del 7.69%, mismo que indica que la empresa está 

invirtiendo todos los recursos necesarios para alcanzar los objetivos que se ha 

planteado, a comparaciones con años anteriores, obteniendo así mejoras en los 

beneficios económicos. 

– Se puede concluir que existe correlación, entre las variables de estudio, puesto 

que al realizar  la prueba t de muestras emparejadas se puede determinar  que el  

valor de t se encuentra dentro de los límites, por lo que se demuestra que existe 

relación de las variables y validar el valor de sig, permitiendo aplicar la regla de 



 

114 

   

decisión: “Si el valor de sig. es menor a 0.05 se rechaza la hipótesis nula”, por lo 

que al realizar  el análisis correspondiente se concluye que para los dos casos se 

rechaza la hipótesis nula por lo que se determina que los procesos productivos 

tienen relación con la productividad . 

Recomendaciones: 

– Se recomienda que para lanzar un lote de producción se revise que haya todos lo 

necesario tanto materia prima, como insumos necesarios para que se pueda llevar 

a cabo una producción sin interrupciones y sin retrasos para poder mejorar los 

tiempos de producción. 

– En cuanto a la productividad se encomienda que la empresa siga manteniendo la 

iniciativa de realizar mejoras en los procesos, puesto que en el análisis existió un 

incremento del 7.69% lo cual es beneficioso tanto para los propietarios como el 

personal colaborador, ya que se están utilizando bien los recursos para el 

cumplimiento de los objetivos de la empresa.  

– Según el análisis que se realizó de regresión lineal se determinó que el sub-

proceso más improductivo de la empresa es el corte y para esto se recomienda que 

al momento de realizar el tendido de tela se lo haga con mayor control en cuanto a 

los tonos de tela, para evitar confusiones en los tonos, con esta acción eliminará el 

etiquetado, con la finalidad de ayudar a los otros departamentos a ser más 

productivos, puesto que el etiquetar y volver a sacar etiquetas al momento de la 

confección genera tiempos improductivos los cuales son costos innecesarios.  
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Anexo  A : Sistema de Suplementos por descanso porcentajes de los tiempos 

básicos 



 

117 

   

Fuente: Organización Internacional del Trabajo 

 

 

Anexo  B: Simbología ANSI para diagrama de operaciones 

 

Elaborado por: Andrés Nicolás Aguilar Ll. 

Fuente: (Niebel, y otros, 2014) 

 

 

Simbología Descripción 

Operación

Control

Decisión 

Documentos

Conector de página

Conector

,
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Anexo  C: Simbología ASME para diagrama de flujo de proceso. 

Elaborado por: Andrés Nicolás Aguilar Ll. 

Fuente: (Niebel, y otros, 2014 pág. 27) 

 

 

 

 

Simbología Descripción 

Operación " de una tarea o actividad de 

trabajo"

Inspección "revicion del producto en relacion de 

calidad y cantidad del producto"

Transporte "el movimiento del producto de un 

lado a otro"

Demora o Espera "un retraso en la secuencia de 

operaciones"

Almacenamiento "colocar o almacenar en 

espera ala siguiente operación"
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