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RESUMEN

En el siguiente trabajo de titulacién, se desarroll6 una propuesta de mejora
productiva en la linea de produccién de licras en la empresa textil MIA., la cual
realiza confeccién de prendas de vestir que se distribuyen a nivel nacional

mediante 6rdenes de venta previamente realizadas por sus vendedores.

Una vez realizado el analisis de la situacidon actual de la empresa textil MIA, se
encontraron problemas en su sistema de gestion, debido a que la empresa
crecio sin un orden, no se encontraban definidos los procesos, la participacion
de los empleados dentro de la organizacion es pobre y no existian actividades
estandarizadas por lo cual los tiempos de produccién eran demasiado altos y
no existia un balance entre las trabajadoras, por tal motivo se procedié a
estandarizar los procesos productivos de la linea de licras para definir las
tareas y actividades de los trabajadores.

De igual manera, se realiz6 un estudio de tiempos en todos los productos de la
linea de licras, el cual permiti6 balancear las cargas de trabajo y reducir los
tiempos productivos en un 90%, con la finalidad de mejorar la productividad de

la empresa.

Finalmente, se realizdé un estudio de movimientos y un cambio de médulos de
trabajo acorde al nuevo modelo de produccién, para posteriormente realizar
proyectos con mejores resultados en su productividad encontrando

oportunidades de ventas con un incremento del 88%.



ABSTRACT

In the following degree work, a proposal for productive improvement was
developed in the lycra production line at the MIA textile company, which makes
garments that are distributed in Ecuador through sales orders previously made

by their employees.

then, Once the analysis of the current situation of the MIA textile company was
made, problems were found in its management system, due to the fact that the
company grew , the processes were not defined, the participation of the
employees within the organization it's poor and no standardized activities so the
production times were too high and there was no balance between the workers,
for that reason we proceeded to standardize the production processes of the

lycra line to define the tasks and activities of the workers .

Similarly, a study of times was carried out on all products of the lycra line, which
allowed to balance workloads and reduce production times by 90%, in order to
improve the productivity of the company.

Finally, a study of movements and a change of work modules according to the
new production model was carried out, to later carry out projects with better

results in their productivity, finding sales opportunities with an increase of 88%.
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1. Capitulo I. INTRODUCCION

Para la elaboracién de este proyecto de titulacion es primordial partir de los
antecedentes y situacion actual de la empresa textil MIA en la que se va a

plantear la estandarizacion de procesos en la empresa.

1.1 Antecedentes

La estandarizacion de trabajo a través del estudio de tiempos y movimientos ha
sido de suma importancia para la reestructuracion organizacional. Estas
metodologias nacieron como iniciativa del ingeniero norteamericano Frederick
W. Taylor, el mismo que revolucioné el pensamiento administrativo, buscando

utilizar diferentes métodos para problemas administrativos.

En la época colonial del Ecuador la produccién partia en la lana de oveja como
su principal materia prima siendo muy utilizada en los “obrajes”,
consecutivamente las primeras industrias dedicadas las procesamiento de la
lana se posesionaron a inicios del siglo XX las cuales empiezan a trabajar con
el algodon y posteriormente en la década de los 50 trabajaron en base a

diferentes tipos de fibras como nylon poliéster acrilicos y demas.(Aite, 2017)

En la actualidad segun el Instituto Nacional de Estadisticas y Censos, el sector
textil en el Ecuador se encuentra en el segundo lugar como la rama de
actividad de comercio que mas empleos adecuados genera en el pais con un
14,2% segun el mes de marzo del 2018 de una encuesta realizada por el INEC
en relacién a todos los sectores laborales del pais con sus empleos. (Instituto
Nacional de Estadistica y Censos, 2018).



Las organizaciones deben mantener orden en sus procesos, para lo cual su
estandarizacion y mejora por medio de estudio de tiempos y movimientos,

permitira mejorar su productividad y competitividad en el mercado.

Alcanzar la excelencia operativa no es tarea sencilla, esta se logra al buscar la
estabilidad y flujo continuo mediante una estandarizacion de procesos ya que
permite visualizar fallos y desperdicios, para posteriormente realizar acciones

correctivas y preventivas.

Segun la ESPOL, el Ecuador es el pais mas emprendedor de América Latina,
con un indice de actividad emprendedora temprana de 31.8% (ESPAE-ESPOL,
2017), por lo que con una correcta guia puede hacer que estos
emprendimientos se mantengan vigentes a lo largo del tiempo y vayan

creciendo de forma estandarizada y optimizando los recursos.

La empresa textil MIA nacié como un emprendimiento familiar; en el afio 2008
se dedic6 a la importacion de bodys licrados, fajas y blusas reductoras
moldeadoras pensadas exclusivamente para atender a mujeres que deseaban
moldear su figura. En el afio 2010 la empresa textil MIA quiso darle una nueva
vision al negocio y creé un taller de confeccion y elaboracién de bodys licrados,
licras deportivas y fajas reductoras entre otras prendas femeninas, con el
objetivo de posicionar una marca en el mercado y crecer paulatinamente con
una produccion artesanal. Con el tiempo la empresa encontré una oportunidad
de venta la cual estaba en las academias de danza, gimnasia ritmica, ballet y
otras instituciones que requerian licras y uniformes para este tipo de actividad,;
lo que dio como resultado que empresa textil MIA afadiera otra linea de

productos y contrate mas personal para cumplir con la creciente produccion.



A Inicios del 2013 se decide contratar vendedores, que son los encargados de
viajar por el pais logrando vender hasta nueve docenas semanales, lo que
incremento la produccién de la empresa y obligd a contratar a mas personal, en

los dltimos 4 afos se realiza ventas a nivel local y nacional.

En los ultimos dos afios se presentd un crecimiento del 25%, mismo que al no
tener planificado dicho crecimiento ha generado una serie de problemas
logisticos, estructurales y funcionales; como resultado de estos problemas se
han tratado de hacer mejoras en las érdenes de produccion y ampliacion de

algunas areas como: produccién, bodega y oficinas administrativas.

1.2 Justificacion

Actualmente la empresa textil MIA presenta desorganizacion en las actividades
gue realizan sus trabajadores desde el area de direccion hasta los operarios,
no cuenta con una estructura claramente definida, se mantiene bajo un enfoque
funcional que da muchas fallas internamente en cuanto al manejo entre

trabajadores, asi como externamente en cuanto a clientes y érdenes de ventas.

Segun varias visitas y entrevistas a los trabajadores se ha logrado detectar que
el crecimiento de esta empresa ha generado un desorden que cada vez se
vuelve mas dificil de controlar, haciendo que los afectados sean clientes y
trabajadores, debido a que existen fallas en la calidad del producto y muchas

veces no se logra cumplir con tiempos de entrega acordados con los clientes.

Implementar un trabajo estandarizado en la empresa textil MIA seria de gran
importancia, debido a que se pretende realizar la medicion del trabajo y el

estudio de movimientos, que permitiran una optimizacién organizacional que se



vea reflejada en el incremento de la productividad y se mejore la capacidad
para elaborar los productos requeridos en la linea de produccion de licras, de
una manera ordenada, sistematica y funcional, asi mismo, estandarizar los
procesos productivos permitird cumplir con metas de produccion vy

productividad de la organizacion.

Uno de los objetivos de la empresa textil MIA es poder ingresar al portal de
compras publicas del gobierno SERCOP lo que generaria méas fuentes de
empleo y mayor dinamica econémica de la empresa, un cambio importante
para la sociedad y grupos accionistas de LA EMPRESA TEXTIL MIA, todo esto
enfocados a la implementacion de una correcta gestion por procesos y de una

filosofia establecida por el lineamiento estratégico de la organizacion.

1.3 Alcance

El Alcance de este trabajo de titulacion abarca la linea de produccién de licras,

desde el corte de la tela hasta el empaque de producto terminado.

1.4 Objetivo general

Disefiar un sistema de gestién organizacional basado en la gestién por

procesos y estandarizacion del trabajo, para la empresa textil MIA.

1.5 Objetivos especificos

e Levantar la informacion existente en la empresa textil MIA para

plantear oportunidades de mejora a través de un analisis de la

situacion actual de la organizacion.



e Analizar los problemas identificados de tipo funcional,
comunicacional y organizacional de la empresa para realizar un

propuesta de mejora.

e Diseflar una propuesta de gestion basada en procesos
estandarizados, con la utilizacion de indicadores de procesos.

e Realizar un estudio costo beneficio para conocer el impacto que
tendra en la productividad de la empresa.

2. Capitulo Il. Marco Tedrico

2.1 Productividad

Consiste en los resultados obtenidos de un sistema o de un proceso dentro de
una organizacion relacionando resultados obtenidos con los recursos utilizados;
es decir se mide como la divisién entre resultados obtenidos en un proceso y
los recursos utilizados para la elaboracion, estos resultados pueden medirse en
piezas producidas, unidades, cantidades, mientras que los resultados
obtenidos pueden ser medidos en numero de trabajadores, tiempo empleado

por los operarios o por las horas de las maquinas.

La productividad se relaciona con la eficiencia y la eficacia, siendo la eficiencia
la relacion entre lo producido y lo utilizado mientras la eficacia el grado en que
se realizan las actividades previamente planificadas como se muestra en la
figura 13. (Gutierrez, 2010)



2.2 Gestion por procesos

La gestion por procesos denota una vision organizacional centrandose en la
cadena de valor partiendo del cliente por medio de sus necesidades y llegando

al cliente con el producto o servicio.

Un ejemplo de estructura por procesos se detalla en la figura 1 la cual
menciona a los distintos departamentos existentes en las organizaciones pero
que trabajan conjuntamente para la consecucion de los objetivos de la empresa

eliminando barreras, participando como un todo. (Pardo , 2017, p. 53)

AREAS DE LA EMPRESA

VENTAS MARKETING PRODUCCION TALENTO
PROCESOS DE I\‘ HUMANO
LA >
ORGANIZACION 1/

RECURSOS FINANCIEROS, INFRAESTRUCTURA DE LA
EMPRESA

Figura 1. Gestion por procesos.
Adaptado de: (Pardo , 2017, p. 54)

2.2.1 Proceso

Un proceso se define como la suma de actividades que se interrelacionan e
interactdan entre si, con la finalidad de transformar elementos de entrada en

salidas o resultados, que servirdn de entradas de otros procesos, a los cuales



se les afadio valor. Como se presenta en la figura 2 un esquema de un
proceso el enfoque de los procesos es hacia el cliente y con la finalidad de
satisfacer sus necesidades. Mientras que las entradas vienen relacionadas por
los proveedores ya sean internos de la organizacion o0 a su vez externos.
(Pardo, 2017, p. 17)

PROCESO

—>| | ACTIVIDAD | ACTIVIDAD ACTIVIDAD |3

ENTRADAS SALIDAS

om-H4zm—nr0O

O mmXmOUMMCQO X ©

Figura 2. Esquema de proceso
Adaptado de: (Pardo, 2017, p. 17).

2.2.2 Caracteristicas de un Proceso

Segun (Martinez, 2014, p. 41) Cada proceso dentro de una organizacion debe
contar con cierto comportamiento para poder ingresar en la categoria ya sea de

proceso o de subproceso como es:

e Contar con un objetivo claramente identificable.

e Poseer actividades o tareas.

e Contar con entradas y salidas.

¢ Identificar proveedores del proceso y cliente final.

e Tener un responsable.



PROCESO
SUBPROCESO SUBPROCESO SUBPROCESO
INPUTS TAREAS TAREAS TAREAS OUTPUTS

Figura 3. Concepto de proceso
Adaptado de: (Martinez, 2014, p. 41)

2.2.3 Niveles de los procesos

Dentro de los procesos como se puede observar en la siguiente figura existen
los niveles de los subprocesos que si bien transforman recursos, poseen
entradas como salidas son procesos con un nivel jerarquico menor, y cuentan
con un valor dentro del sistema de gestion, partiendo del Macroproceso,
proceso, subproceso, y finalizando en actividades en el orden mencionado.
(Martinez, 2014, p. 45)



MACROPROCESO

PROCESO

ACTIVIDADES

Figura 4. Clasificacion de procesos
Adaptado de: (Martinez, 2014, p. 45)

2.2.4 Sistema

La definiciébn de sistema surge como solucion a la falta de habilidad de la
ciencia para definir cuestiones que eran muy complicadas, es por eso que se
puede mencionar a un sistema como relaciones entre elementos que no son
del mismo origen o naturaleza pero que estan conectados entre si segun la
finalidad de una organizacion. Para que esta definicibn sea cumplida un
sistema debe presentar ciertas condiciones como son tener un objetivo general,
tener personal con el mismo objetivo, cada miembro debe afiadir valor con la
orientacion al objetivo, y debe ser posible la diferenciacion entre el proceso, las

entradas y a las salidas. (Martinez, 2014, p. 25)
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2.2.5 Mapade Procesos

Un mapa de proceso consiste en la representacion grafica de todos los
procesos de la organizacion, siendo una herramienta que contribuye a la
comunicacion interna de la organizacién, ya que permiten entender como
funciona la organizacion. En esta representacion se encuentran los procesos
de una manera global sin entrar mucho al detalle con la finalidad de lograr en
los miembros el entendimiento del contexto de la organizacion debido a que en
esta herramienta existen los graficos que permiten la visualizacion de procesos
estratégicos, de valor y de apoyo, como se muestra a continuacion. (Pardo,
2012, p.49)

PROCESOS ESTRATEGICOS

PROCESOS DE VALOR "

mdzm=—r0
m-dHzm=—n1r0

—r—

PROCESOS DE APOYO

Figura 5. Ejemplo de mapa de procesos.
Adaptado de: (Pardo, 2012, p. 51)
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2.2.6 Cadenade valor

Una cadena de valor consiste en una representacion a nivel de los macro
procesos en los cuales se encuentran los procesos de valor, es decir la razon
de ser de la empresa y como realiza las actividades mediante las cuales se
puede llegar a los distintos clientes en manera de producto o servicio
dependiendo el giro de negocio de la organizacion.

En una cadena de valor los procesos de valor aparecen como procesos
secuenciales que se encuentran previamente definidos por los requerimientos y
las necesidades de los clientes de la organizacion, relacionados con el

producto o servicio a entregar. (Pardo, 2012, p. 46)

Ademas en 1987 surge la doctrina de Michel Porter que relaciona a la
consecucién que tienen las actividades de la organizacion con el valor
agregado al producto o servicio que serd adquirido por el cliente, Porter
menciona que el valor es la cantidad que el cliente esta dispuesto a pagar por
un bien o servicio lo que la organizacién le ofrece y que serviran para medir su

rentabilidad.

Segun Porter las actividades que agregan valor se pueden clasificar en
actividades primarias y en actividades de apoyo, encontrando en las primeras a
la logistica de entrada, produccion, logistica de salida, marketing, y post ventas,
mientras que en las actividades de apoyo se encuentran infraestructura de la
empresa, gestibon de recursos humanos, desarrollo tecnolégico, vy
aprovisionamientos, cumpliendo todas estas actividades con el valor agregado

que el cliente necesita interrelacionandose entre si. (Martinez, 2005, p.87)
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Infraestructura de la empresa

Activi
dades Gestion de recursos humanos

de

apoyo Desarrollo tecnoléaico
Margen

Aprovisionamientos

Logl'stica Produccion Logistica Marketing Post
de de salida ventas
entrada

Actividades Primarias

Figura 6. Tipos de cadena de valor ejemplos.
Adaptado de: (Pardo, 2012, p. 46)

2.2.7 Tipos de procesos

Dentro de la clasificacion de los procesos se ramifica en 2 posibles
clasificaciones, las cuales son tomadas en cada oportunidad de acuerdo a la
finalidad que se requiera en cada organizacion ya sea la manera tradicional con

procesos:

Procesos estratégicos

Estos procesos son los que se encuentra a la alta gerencia de la organizacion y
son de vision gerencial con finalidades estratégicas y de direccion para la
organizacion un ejemplo de esto es la planificacion estratégica o la revision por

la direccion.
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Procesos de valor

A estos procesos se los conoce como especificos, principales o productivos; su
principal caracteristica es que son los encargados de generar los productos o
servicios que el cliente solicita, razon por la cual son diferentes para cada
negocio pero con el enfoque hacia el cliente. La suma de estos procesos

conforma la cadena de valor

Procesos de apoyo

Finalmente se encuentran los procesos de apoyo o también conocidos como
procesos de soporte debido a que contribuyen a los procesos estratégicos y
procesos de valor en menor medida, pero con la finalidad de dar soporte

brindando los recursos que estos requieran.

Como la alternativa que proporciona la Norma ISO 9001 de gestién de la

calidad en la cual se encuentran los siguientes procesos de:
Responsabilidad de la direccién.

Realizacion del producto/prestacion del servicio.

Provision de recursos.

Medicion, Analisis y mejora.

Estos dos enfoques de procesos si bien parecen muy alejados presentan una
gran similitud como se muestra en la figura 7 a continuacion (Pardo, 2017, p,
18)
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Procesos de responsabilidad de |a

PROCESOS ESTRATEGICOS direccién.

Procesos de realizacion de producto /
PROCESOS OPERATIVOS prestacion del servicio

Procesos de provisién de recursos +
PROCESOS DE SOPORTE procesos de medicidn.

Figura 7. Similitud de enfoques de procesos
Tomado de: (Pardo, 2017, p.18)

Otra definicién tomada de (Martinez, 2014, p. 40) sefiala que proceso proviene
del latin Processus y su significado es el de avance o progreso, que se
considera como la relacién de transformacion de la materia prima y/o recursos
de una organizacion mediante el valor agregado en inputs (entradas),
obteniendo como resultado los outputs (salidas) con actividades

interrelacionadas entre si.

2.2.8 Diagrama SIPOC

Para la visualizacion y la interpretacion de un proceso se puede utilizar un
diagrama que permite de forma general y sencilla el diagrama SIPOC el cual es
una herramienta que segun sus siglas en ingles indica proveedores, entradas,
procesos, salidas y consumidores que se veran involucrados en la
caracterizacion de un determinado proceso.

La utilizacién de esta herramienta permite la visualizacion del giro del negocio
de determinada organizacién debido a que permite visualizar las interacciones
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de los procesos, las entradas, salidas y los objetivos que tienen estos. (Tovar,

2007)

S

P

O

C

PROVEEDOR

ENTRADAS

ACTIVIDADES

SALIDAS

CONSUMIDOR

Proceso de ventas

Requerimiento del
cliente

Recibir el requerimiento del cliente

Revisar requerimiento del cliente

Revisar bases de la oferta

Elaborar oferta o licitacion

Entregar o enviar documentos

Hacer seqguimiento de la oferta

Revisar contenido del documento de gerencia

Enviar documento aprobado al cliente

Comunicar oferta y licitacion aprobada

Recibir oden de compra, contrato

oferta y licitacion
aprobada

Proceso de Loqgistica

Figura 8. Ejemplo de Sipoc
Adaptado de: (Tovar, 2007)

2.2.9 Modelamiento de procesos en BPMN

BPMN permite una comunicacion organizacional rapida, efectiva y facil de

entender. A continuacion se presenta la simbologia utilizada:

o Objeto de flujo

Dentro de la notacibon BPMN existen los objetos del flujo que son los
principales para definir el proceso y sus interacciones entre los cuales

podemos mencionar a:

. Eventos

Consiste en el acontecimiento de un hecho durante el flujo de proceso y a su

vez se involucran en el trascurso del proceso, consta de una consecuencia y

de un resultado, ademas de clasificarse en inicio, fin y eventos intermedios

segun sea el caso. (Bizagi, 2017)
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- Eventos de Inicio

Eventos Intermedios
O Eventos de Fin

Figura 9. Eventos BPMN
Tomado de: (Bizagi, 2017)

. Actividades

Consisten en la definicion de lo realizado dentro del proceso de negocio y se
clasifican en compuestas y no compuestas, siendo asi tareas y subprocesos

como se muestra en la siguiente figura.

Tareas Sub-procesos

Figura 10. Actividades BPMN
Tomado de: (Bizagi, 2017)

. Compuertas

Dentro de la notacion BPMN se encuentran las compuertas que son
elementos necesarios para definir hechos de convergencia y divergencia
durante el proceso y se puede clasificar en compuertas de exclusiva, basada

en eventos, inclusiva, paralela, y compleja.
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Figura 11. Compuerta BPMN
Tomado de: (Bizagi, 2017)

o Simbologia diagrama de flujo

Dentro de la principal simbologia de los diagramas de flujo encontramos los
siguientes elementos detallados en las figuras 9. 10 y 11 ademas de sefialar

gue existen las siguientes metodologias para la diagramacion (Pardo, 2012)

e American Society of Mechanical Enginners (ASME).
¢ American National Standard Institute (ANSI).

¢ International Organization for Standarization (ISO).

2.2.10 Simulacion

La simulacion de procesos dentro de la ingenieria es considerada como una
tecnologia de desarrollo la cual busca solucionar problemas operacionales de
complejidad alta mediante un software que permite la representacion de tareas,
actividades, personas en un modelo de computacion que permite interpretar y

establecer proyecciones acerca de procesos organizacionales.
La simulacion se puede dividir en cuatro pasos fundamentales que son:

e Construccion del modelo
e Correr el modelo
e Andlisis e interpretacion de datos

e Evaluacion de resultados

La simulacion de procesos es clave para el redisefio de procesos productivos

qgue buscan la calidad total de las organizaciones. (Medina, 2005)
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Flexsim es un software de simulaciébn que maneja un entorno 3D para simular
cualquier proceso dentro de industrias manufactureras y de servicios, sirviendo
en la industria para el manejo de materiales, fabricacion y embalajes. (Flex
Sim, 2018)

Dentro de la simulacion se encuentran objetos con propiedades reales y que

simulan a la perfeccion situaciones o acontecimientos en tiempo real como son:

° Procesador

Sirve para la representacion de maquinaria o cualquier actividad en la cual se
transforma elementos de entrada en salidas, definiendo los contenidos a
procesar, el tiempo de preparacion de la maquina, asi como el tiempo de
proceso. (Flex Sim, 2018)

.
* |Processor3 | O

Processor Breakdowns Flow  Triggers Labels General

Maximum Content Convey Ttems Across Processor Length

Setup Time 0 v G /f

[]Use Cperator(s) for Setup 1

IUse Setup Operator(s) for both Setup and Process

Process Time |10 v G ;

[]Use Cperator(s) for Process 1

0.00 no preempt

Figura 12. Procesador Flex sim
Tomado de: (Flex Sim, 2018)
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o Cola o bodega:

Sirve como un espacio para almacenar producto terminado, materia prima o
materia prima en proceso, asi como definir la cantidad maxima de objetos que

puede almacenar. (Flex Sim, 2018)

’ | Queuel

Queue Flow  Triggers Labels General

Maximum Content | 1000

uro

Batching
[] perform Batching

2
0.00

Flush contents between batches

Visual

Itemn Placement Stack inside Queue w

Stack Base 7 | 0.10

Figura 13. Bodega Flex Sim
Tomado de: (Flex Sim, 2018)

o Operador

Es la representacion de los trabajadores de una organizacién permite definir el
sexo del operador, la velocidad, la capacidad con la finalidad de representar

como se desempeiiaran los trabajadores en la organizacion. (Flex Sim, 2018)



|
u |Operator1 | D g
Operator  Breaks Colision Triggers Labels General
Do Operator Animations Shape |Female v

Acceleration Flip Threshold
Max Speed | 2,00 Deceleration

Rotate while traveling Travel offeets for load/unload tasks ~

Load Time a v & Jf
Unload Time 0 - & f
Break To Mew Tasksequences Only - fl' 5
Dispatcher

PassTo First Available -

Queue Strategy |Sort by TaskSequence Priority -

Figura 14. Operador Flex sim
Tomado de: (Flex Sim, 2018)

2.3 Estudio del Trabajo

20

El estudio del trabajo consiste en alcanzar objetivos dentro del estudio de

tiempos y movimientos todo esto llevado de manera conjunta con la finalidad

de alcanzar el eficiencia y eficacia del trabajo en determinada organizacion, en

un estudio del trabajo lo que el ingeniero industrial busca es descubrir los

problemas que existen en determinada organizacion, para modificarlo o

corregirlo con la finalidad de obtener resultados 6ptimos al servicio de la

organizacion. (Palacios, 2016)

2.3.1 Estudio de tiempos

Un estudio de tiempos se lleva a cabo en una organizacion con la finalidad de

mejorar los procedimientos de manera completa en una organizacion, este
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trabajo se lo realiza generalmente por la alta direccion con la finalidad de que

toda la organizacion mejore su rendimiento laboral. El estudio de tiempos que

se inicio con Taylor con la finalidad de determinar un tiempo estandar.

(Palacios, 2016)

2.3.2 Ciclo de Observacioén

Obtener un muestreo optimo depende del niamero de ciclos que se van a

cronometrar, motivo por el cual la metodologia a utilizar la establecio la

compafiia General Electric como un parametro a seguir en cuanto al nimero de

ciclos a cronometrar (Niebel, 2014, p. 389)

Tabla 1.
Ciclos General Electric.

Tiempo de Ciclo

NUmero de ciclos a cronometrar

(minutos)
0.10 200
0.25 100
0.50 60
0.75 40
1.00 30
2.00 20
4.00-5.00 15
5.00-10.00 10
10.00-20.00 8
20.00-40.00 5
Mas de 40.00 3




22

2.3.3 Tiempo medio del ciclo

Se parte del analisis del el tiempo transcurrido por ciclo, se procede a aplicar la
siguiente férmula para determinar el tiempo medio del ciclo observado: (Niebel,
2014)

Y. tiempos de ciclo

tiempo medio del ciclo = —; .
numero de ciclos

Figura 15. Tiempo medio del ciclo
Adaptado de: (Niebel, 2014)

2.3.4 Desviaciéon estandar

Una vez obtenidos los tiempos de los ciclos, se procede a determinar el grado
de variacion, para ello se debe utilizar el método de la gréafica de control, con
calculo de la desviacion estandar y la determinacion de los limites superior e

inferior.

El Grafico de Control es un método para comprobar la uniformidad de los datos
del estudio de tiempos. Los valores medios X de las lecturas del estudio de

tiempos se marcan sucesivamente sobre el grafico de control. (Niebel, 2014)

2.3.5 Limites

Se procede al calculo del limite superior y limite inferior por medio de las

siguientes formulas:
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Limite superior = T medio de ciclo + Desviacion Estandar

Figura 16. Limite superior

Limite inferior = T medio de ciclo — Desviaciéon Estandar

Figura 17. Limite inferior

2.3.6 Valoracion del Trabajo

Sirve para ajustar el resultado del tiempo observado para un empleado que en
capacidades normales realiza determinada actividad. Para la valoracion del
trabajo se toma en cuenta el sistema de la compafiia Westinghouse Electric,

gue considera los siguientes factores:
Habilidad: Se encuentra gracias a las aptitudes de los operarios.

Esfuerzo: Indica la predisposicion de los operarios, asi como su eficiencia en

sus habilidades.

Posteriormente se suman las calificaciones en habilidad y esfuerzo las cuales
se toman de la siguiente tabla, posteriormente a los valores obtenidos en la
tabla se suman y se les adiciona el 1.00 que corresponde al tiempo normal y se

calcula el tiempo basico o normal. (Niebel, 2014)



Tabla 2.

Tabla calificacion de operario.

Criterios Habilidad o destreza Esfuerzo o empefio
Al +0.15 Extrema +0.13 Excesivo
A2 +0.13 +0.12

Bl +0.11 Excelente +0.10 Excelente
B2 + 0.08 + 0.08

C1 + 0.06 Buena + 0.05 Bueno
Cc2 + 0.03 +0.02

D 0.00 Regular 0.00 Regular
El - 0.05 Aceptable -0.04 Aceptable
E2 -0.10 -0.08

F1 -0.15 Deficiente -0.12 Deficiente
F2 -0.22 -0.17

2.3.7 Tiempo bésico
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Consiste en convertir cada tiempo observado en tiempo basico, es decir; el

tiempo que se tarda en efectuar un elemento de trabajo al ritmo normal. Para

obtener el tiempo basico se utiliza la siguiente formula. (Niebel, 2014)

Figura 18. Tiempo bésico

Adaptado de: (Niebel, 2014)

Tiempo Basico = Promedio Valido x Valoracion total
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2.3.8 Coeficiente de descuento

El coeficiente de descuente sirve para evaluar el descanso basico y las
condiciones de trabajo del operario, a travées de la observacion de su
desemperio, con lo cual se ha tomado en consideracion el siguiente cuadro de
suplementos por descansos. Se suma la valoracién y calificaciones dadas y se
adiciona el 1.00 al valor total de cada calificacién correspondiente al tiempo
normal. La asignacion de valores se realiza de manera diferente de acuerdo al
sexo. (Niebel, 2014)



Tabla 3.

Tabla suplementos OIT.

1 SUPLEMENTOS CONSTANTES Hombres | Mujeres
Suplementos por necesidades personales 5 7
Suplemento basico por fatiga 4 4

9 11
2 CANTIDADES VARIABLES ANADIDAS AL SUPLEMENTO BASICO POR FATIGA
Hombres Mujeres

a) Suplemento por trabajar de pie 2 4

b) Suplemento por postura anormal Hombres Mujeres
Ligeramente Incémoda o 1
Incémoda (inclinado) 2 3
Muy IncOmoda 7 7

c) Levantamiento de Pesos y Uso de Fuerza Hombres Mujeres
Peso levantando o fuerza ejercida (kilos):

2.5 o 1
5 1 2
7.5 2 3
10 3 4

12.5 4 6
15 6 9

17.5 8 12
20 10 15

22.5 12 18
25 14

30 19

40 33

50 58

d) Intensidad de la luz Hombres Mujeres
Ligeramente por lo debajo de lo recomendado (0] o
Bastante por debajo 2 2
Absolutamente Insuficiente 5 5

e) Calidad del Aire Hombres Mujeres
Buena Ventilacién o aire libre (o] (o]
Mala Ventilacion, pero sin emanaciones téxicas ni nocivas 5 5
Proximidad de hornos, calderos. Etc. 5 15

f) Tension Visual Hombres Mujeres
Trabajos de cierta presion (¢] o
Trabajos de precision o fatigosos 2 2
Trabajos de gran precisiéon o muy fatigosos 5 5

g) Tension Auditiva Hombres Mujeres
Sonido continuo (o] o
Intermitente y fuerte 2 2
Intermitente y muy fuerte 5 5
Estridente y fuerte 8 8

h) Proceso bastante complejo Hombres Mujeres
Proceso complejo o atencién muy dividida 1 1
Muy complejo a4 4

i) Monotonia: Mental Hombres Mujeres
Trabajo algo mondétono (¢] o
Trabajo bastante mondétono 1 1
Trabajo muy mondétono 4 4

j) Monotonia: Fisica Hombres Mujeres
Trabajo algo aburrido o o
Trabajo aburrido 2 1
Trabajo muy aburrido 5 2

26
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2.3.9 Frecuencia

Los tiempos basicos no necesariamente estan medidos en funcion de la unidad
o producto, por lo que es muy importante que se determine cual es la fraccion

del tiempo medido que debe incorporarse a la unidad. (Niebel, 2014)

2.3.10 Tiempo estandar

El tiempo estandar se define como el tiempo que se deben demorar los
miembros de la organizacion (operarios) en realizar una actividad especifica.
(Niebel, 2014)

Es la resultante de la sumatoria de todos y cada uno de los tiempos estandar
por elemento de la actividad medida. (Niebel, 2014)

Tiempo estandar = Tiempo normal x Coeficiente Dscto.x Frecuencia

Figura 19. Tiempo estandar
Adaptado de: (Niebel, 2014)

2.3.11 Diagrama de hilos

Se caracteriza por ser un diagrama sencillo y de facil entendimiento que
mediante un hilo indica las trayectorias de los trabajadores dentro de la
organizacion, los materiales y la secuencia de interaccion. (Kanawaty, 2000)
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Figura 20. Diagrama de hilos.
Tomado de: (Kanawaty, 2000)

2.4 Mejora continua

2.4.1 Circulo de Mejora continua PHVA

Es también conocido como ciclo de mejora continua de E. Demming trata de
una forma de pensamiento organizacional l6gico en el cual PHVA responde a
los pasos del ciclo que son Planificar, Hacer, Verificar y actuar. Este ciclo

implica de los siguientes pasos:

Antes de actuar, pensar: En este paso se debe pensar estratégicamente que es
lo que vamos a realizar, debido a que nuestros actos deben ser planificados

con el objetivo que hayamos planteado.
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Hacer lo Planificado: Una vez realizado el primer paso es importante llevar a
cabo la planificacion a cabalidad, siguiendo sus directrices ya que nos llevara a

alcanzar los resultados pretendidos.

Mientras se va ejecutando lo planificado, o en el transcurso de la ejecucion
deberiamos comprobar los resultados para constatar si se esta cumpliendo o si
existe variabilidad sobre lo esperado, ya que con estos indices de variabilidad

entramos al siguiente paso que es actuar,

Actuar: En esta fase se debe realizar el analisis de la situacion y de una
propuesta de mejora en base al andlisis, propuestas que alterardn la
planificacion inicial renovando de esta manera el ciclo de mejora continua como

se muestra en la figura 6. (Pardo , 2017, p. 44)

En la norma ISO 9000 version 2015 se puede encontrar los siguientes

requisitos para implementar un sistema de gestidon por procesos:

1. Determinar los procesos necesarios para el sistema de gestion de la
calidad.

2. Determinar las entradas requeridas y las salidas esperadas de estos
procesos.
Determinar la secuencia e interaccion de estos procesos.

4. Determinar controles para estos procesos.

Determinar los recursos necesarios para estos procesos y asegurarse

de su disponibilidad.

Asignar las responsabilidades y autoridades para estos procesos.

Abordar los riesgos y oportunidades.

Evaluar estos procesos.

© © N o

Mejorar los procesos.
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Si al realizar un andlisis entre estos y el ciclo de la mejora continua podemos

encontrar la siguiente similitud detallada en la tabla 1. (Pardo , 2017.)

Tabla 4.

Requisitos ISO9000 vs ciclo PHVA.

REQUISITOS CICLO PHVA
1-7 Planificacion
8 Verificacion

9 Mejora

Fase de Hacer esta sobreentendida a la realizacion de los procesos.

PLANIFICAR
MEJORAR

VIH

VERIFICAR

HACER

RESULTADOS

Figura 21. Ciclo de mejora continua PHVA.
Tomado de: (Pardo , 2017, p. 44)
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2.4.2 Trabajo en equipo

Para que una organizacion logre cumplir con el correcto trabajo en equipo es

imprescindible partir de las siguientes premisas:

Los lideres o jefes de los procesos deben conocer acerca del trabajo en
equipo para que logren identificar los pasos a ejecutar, como las
acciones de mejora manteniendo el orden y control sobre los
trabajadores de la organizacion.

Formacion del equipo: el primer paso para la formacion del equipo es
encontrar el responsable o lider quien va a ser el encargado de dirigir al
equipo con los objetivos empresariales previamente marcados.

Aclarar objetivo: Una vez formado el equipo de trabajo es importante que
el equipo logre satisfacer las necesidades de la empresa manteniendo el
enfoque en comun al cumplimiento.

Buenos procedimientos de trabajo: El equipo de trabajo para cumplir con
las expectativas debe manejarse bajo condiciones Optimas y con
procedimientos comprobados en cuanto a factibilidad.

Comunicacion y manejo de conflictos: dentro de un equipo de trabajo
siempre se va a evidenciar conflictos o trabajos motivo por el cual se
debe mantener una buena comunicacion por parte del lider y los
trabajadores para mantener una pronta respuesta a estos hechos.
(Gutierrez, 2010, p. 135)

2.4.3 Método 5w

Consiste en una herramienta para definir la causa raiz del problema existente

en una organizacion y los cuales en su traduccion al espafiol indican los

siguientes términos:

Por qué: En este paso se determina las razones para trabajar o no en el

problema.
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e Cuando: Lafecha en la cual se trata el problema.

e CbOmo: En este paso se debe contar con la mayor informacién pertinente
a la organizacion.

e Donde: En qué area o localidad se va a tratar un problema.

e Quién: Se define las personas encargadas de dicho problema.
(Maldonado, 2011, p. 28)

3. Capitulo lll. Situacion actual de la empresa

3.1 Ubicacion de la empresa

La empresa textii MIA es un microempresa de manufactura dedicada a la
produccion de prendas de vestir en el sector textil de la confeccién, ubicada en
la parroquia de Cotocollao en el sector de la Quito Norte en las calles Pedro
Freile N65-54 y Angel Ludefia. Dedicada a la produccion de bodys, licras y
fajas femeninas, cuenta con un total de 9 empleados y una capacidad de

produccion de hasta 6 docenas semanales de licras.

S Del Maestro Y la Prensad
De la Prensa Y N60 (2)&3
ElFlavio Alfaro Y Machala © vio Alf a
Hugo Borja :
Jose Maria Guerrero a De la P‘T(.‘“Ji—'.ijv =)
Y Angel Ludena — \nge ‘F‘ ena Ce

QAnge, Ludefia ! %’ CABLEUNION S.A
~B >
2 _ De la Prensa ..

Figura 22. Ubicacion de la empresa

Tomado de: Google Maps 2018
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3.2 Cartera de productos

Dentro de la linea de confeccion de licras la empresa cuenta con tres productos
como son los bodys licrados, las licras deportivas y las licras levantacolas como

se muestra en la siguiente tabla.

Tabla 5.
Cartera de productos.

Producto Foto Descripcion

Bodys Licrados Este tipo de producto
se encuentra en
manga corta y
manga larga en una

variedad de colores.

Licras levanta cola Este tipo de licra se
puede encontrar en
negro gris y café
entre las mas

destacadas.
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Licras deportivas Este tipo de licras
son las mas
utilizadas para
realizar trabajos en
gimnasio y para que
las clientes se
mantengan comodas
la variedad de
colores es muy
amplia cuentan con
mas de 10 tipos de

disefios y colores.

3.3 Capacidad instalada

En la organizacion se cuenta con tres costureras que se desempefian en el
area de produccion, las cuales trabajan en una jornada diaria de ocho horas,
confeccionando hasta seis docenas de bodys, licras levantacolas y licras

deportivas semanalmente.

A continuacioén en la siguiente tabla se detalla la capacidad de produccién
actual con la que cuenta la empresa textil MIA en la linea de produccién de

licras.



Tabla 6.

Capacidad Instalada.
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Producto

Capacidad de Produccion

Bodys Licrados

La produccion de este tipo de
producto es de 2 a 3 docenas por

semana.

Licras levanta cola

Este producto cuenta con una

produccion semanal de 3 docenas.

Licras deportivas

La produccion de este tipo de
producto es de 3 docenas por

semana.

3.4 Mercado

o Mercado proveedor

La empresa textil MIA en su afan de contar con productos de calidad, para la

elaboracion de bodys licrados, licras deportivas y licras levantacolas cuenta con

proveedores de tela, etiquetas, broches, hilos, elasticos con las siguientes

empresas:

Tabla 7.

Mercado Proveedor.

Proveedor Materia Prima
e Pat Primo Telas
e Textinel Hilos
e Marcas Etiquetas
e José Puebla Elasticos

e Jersey

Telas para bodys licrados.
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. Mercado distribuidor

Para llegar a los clientes dentro de la ciudad de Quito la empresa utiliza su
vehiculo el cual es un kia sportage afio 2016, mientras que para llegar a los

clientes fuera de la ciudad se utiliza a la empresa Laarcourier.

L33RCOURIER.

Figura 23. Laarcourier

Tomado de: (Laarcourier, 2018)

° Mercado consumidor

Los productos de la empresa textil MIA van dirigidos directamente a personas
con negocios textiles en centros comerciales de las principales ciudades del
pais, sin distincion en su género lo que lo convierte en un producto inclusivo,

ademas de indirectamente estar dirigido para mujeres de todas las edades.
3.5 Cartera Clientes

Dentro del modelo organizacional de la empresa textil MIA los vendedores se
trasladan dentro y fuera de la ciudad de Quito, con la finalidad de traer a la
empresa ordenes de produccion y entregar a los clientes el producto ofrecido,
en la siguiente figuran se muestran los porcentajes de participacion de la

empresa textil MIA en cada ciudad del pais.
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Tabla 8.
Cartera de clientes.
Ciudad Clientes Cantidad
Quito Academias ballet sector 2
San Carlos
Puestos comerciales 3
mercado San Roque
Guayaquil Puestos comerciales en la 5
bahia
Cuenca Novedades Lucia 1
Puesto en el mercado 9 1

de Octubre

A continuacion el grafico muestra el porcentaje que representa cada ciudad

para la empresa textil MIA acorde a la cantidad de clientes que se posee.

Figura 24. Pastel porcentaje del mercado
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3.6 Personal de la empresa textil MIA

La empresa textil MIA no cuenta con un organigrama definido pero los cargos

se encuentran informalmente definidos de la siguiente manera.
1 Gerente General

1 Asistente Financiero (externo a la organizacion)

2 Vendedores

3 Costureras

1 Costurera ocasional dependiendo demanda

1 Repartidor

GEREMTE
GERERAL

ASISTEMTE
FIMAMCIERD

WEMDEDORES REPARTIDOR

O COSTURERAS

CCASIOMAL

Figura 25. Organigrama empresa textil MIA
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3.7 Diagnostico de la Organizacioén

En la empresa se puede evidenciar que existe una falta de planificacion de la
produccion debido al desconocimiento de la direccion en temas de costura y
procesos, ademas de poseer un sistema de produccion empirico; es decir no
estandarizado motivo por el que se genera mudas como pérdida de tiempo,
inventario, y defectos.

También existe falta de control y monitoreo en la produccion, que se evidencia
en un caso puntual del mes de febrero en el que se presenté un desperdicio de
cuatro productos en un lote de doce unidades, también se encuentra el
desconocimiento de las actividades que pueden realizar los trabajadores en
produccion y demds actividades internas de la organizacion, razén por la que
en varias oportunidades no se logra cumplir con el pedido de los clientes,

haciendo que no se concrete la venta.

Posteriormente segun los datos historicos del presente afio en la linea de
produccion de licras se encuentra que las ventas fueron de $7446,25 (tabla 4) y
la falta de cumplimiento con las 6rdenes ocasiona que de dicha cantidad el
15% sea oportunidad perdida de venta por no cumplimiento, se puede verificar

el historico de ventas realizado de los ultimos meses del afio en curso.

Tabla 9.
Ventas realizadas 2018.

VENTAS REALIZADAS
BODYS LICRA DEPORTIVA LICRA LEVANTACOLA
BODY ENERO 330  $1.362,30 23 $161,00 2 $201,60
LICRA DEPORTIVA  |FEBRERQ 350  $1.445,50 43 $301,00 12 $100,30
LICRA LEVANTACOLA|MARZO 35 $1.424,85 2 $308,00 2 $201,60
ABRIL 300 $1.404,20 50 $350,00 22 $184,80
$5.637,45 $1.120,00 $ 688,30

total $7.445,25




3.8 Tipo de maquinaria
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En la siguiente tabla se detalla la maquinaria, fotografias y cantidades con la

gue cuenta la empresa textil MIA.

Tabla 10.

Clasificacion de maquinaria y cantidades

Maquinaria Foto Cantidad
Cortadora de 2
tela Industrial

Méaquina de 2
costura recta

Maquina de 2

costura tipo

overlock
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Maquina
Recubridora

Industrial

Troqueladora
manual de

broches

Maquina de
costura zig

zag
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3.9 Facturacion

Dentro de la facturacién de la empresa textil Mia encontramos las remisiones y
las facturas detalladas en cantidades mensuales, las remisiones hacen
referencia a los valores acordados con los clientes con una fecha de pago
posterior a la entrega del producto que por lo general es a finales de cada mes
y en plazos de hasta tres meses. Las facturas a su vez indican los valores que
ingresan a la empresa por pagos realizados por los productos entregados a los

clientes.
Tabla 11.
Facturacion mensual y remisiones
Mes Factura Remisiones
Noviembre 2017 $12614,98 $4459,40
Diciembre 2017 $3714,74 $7845,51
Enero 2018 $1311,25 $2424
Febrero 2018 $2683,64 $3115,97
Marzo 2018 $1818,66 $4006,47
Abril 2018 $3395,18 $3782,14

3.10 Descripcion de los procesos actuales

3.10.1 Bodys Licrados

Actualmente para la elaboracion del body licrado la empresa realiza una
produccion individual por operaria; es decir cada trabajadora elabora una
prenda por separado y en la maquina que se encuentre disponible para su uso

segun la necesidad de la prenda en confeccion.
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e Proceso Productivo Bodys licrados

En la siguiente tabla se detalla las actividades para la elaboracion de bodys

licrados, asi como imagenes tomadas en la empresa textil MIA.

Tabla 12.

Facturacion mensual y remisiones

Proceso productivo Fotos del proceso

Preparar mesa de trabajo

Tender tela

Colocar moldes de bodys
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Doblar tela

Cortar segun moldes

Unir pliegues inferiores

Unir hombros
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Unir laterales

Colocar Broches

Pulir

Empacar
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° Flujograma actual bodys licrados

 ——
F‘reparar.mesa Tnser ik Colocar_moldes Doblartela
trabajo de licras

Y
1

Cortar segun
maoldes

 E— :I
Unirlaterales o @ Unir pliegue
inferiar
—

h 4
S |
Colocar Pulir Empacar
braches

—

bodies

Figura 26. Flujograma elaboracién bodys

3.10.2 Licras deportivas y/o levantacolas

En el proceso de elaboracion de licras deportivas y levantacolas actualmente
se maneja un procedimiento similar con las mismas actividades para ambas, de
la misma manera en la que se producen los bodys licrados las operarias
realizan la confeccion individualmente por separado y en la maquina que se

encuentre disponible y necesite para cumplir con la elaboracion.
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o Proceso Productivo licras deportivas y/o levantacolas

A continuacién en la siguiente tabla se detallan las actividades productivas en

la elaboracién de licras deportivas y/o levantacolas.

Tabla 13.

Facturacion mensual y remisiones

Proceso productivo Fotos del proceso

Tender tela

Colocar moldes

Doblar tela




Cortar
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Costura Piernas

Elaborar pretina

Unir pretina
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Realizar cierre de bajos

Pulir y Empacar

° Flujograma actual bodys licrados

'S =)
Preparar_mesa Tender tela Colocar_moldes Dablar tela
trabajo de licras
L. »

Cortar segun
rmoldes

Realizar costura
piernas inher

Realizar cierre
de bajos

Licras

Unir Powwerment

—
Es una licra
lewantacala?

si

Realizar costura
lateral

Empacar

Figura 27. Flujograma elaboracion licras.
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A través de una entrevista con la gerente general de la empresa textil MIA (Ver

Anexo 1), se dio a conocer los costos de produccion y ventas de los productos

de la linea de licras, asi como los problemas existentes en la organizacion; el

principal problema es que muchas veces no se cumple con los tiempos de

entrega de las érdenes de produccion, ocasionando incumplimientos hasta dos

VEeCeS por mes.

A continuacion se presenta una tabla detallada acerca de los costos de

produccion de los tres productos ofertados, asi como el precio de venta al por

mayor y menor.

Tabla 14.
Productos, costos de produccion.
PRODUCTO COSTO PRECIO PRECIO
PRODUCCION VENTA DOCENA
Bodys $ 4,13 $5,90 $ 70,80
Licra deportiva $ 7,00 $ 10,00 $ 120
Licra Levanta cola | $ 8,40 $12,00 $ 133

Actualmente en la produccién existen fallas que provocan pérdidas econdmicas

debido a que no se pueden vender los productos defectuosos, muchas veces

estas fallas son ocasionadas por la falta de conocimiento de las costureras o el

apuro de realizar las actividades productivas.
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A continuacion se presenta una tabla que revela datos entregados por la
empresa de los udltimos cuatro meses. Acerca de la cantidad de producto

defectuoso.

Tabla 15.
Productos, fallas.

PRODUCTO  |PRECIO DEVENTA [COSTODIRECTO  |PRODUCTO CON FALLA |Total del costo POR FALLA
bodys 85,90 §.13 3,00 512,39
ENERO  |licra deportiva $10,00 57,00 0,00 40,00
licra levantacols 512,00 58,40 1,00 58,40
bodys 45,90 413 2,00 43,26
FEBRERO |licra deportiva $10,00 $7,00 1,00 $7,00
licra levantacols §12,00 33,40 0,00 40,00
bodys 85,90 84,13 3,00 512,39
MARZO |licra deportiva $10,00 57,00 1,00 47,00
licra levantacols §12,00 53,40 0,00 $0,00
bodys 45,90 413 1,00 $4.13
ABRIL  licra deportiva $10,00 §7,00 0,00 50,00
licra levantacols 512,00 58,40 0,00 50,00
859,57

En esta tabla se puede encontrar el costo para la empresa textil MIA por
realizar productos defectuosos representando un valor de $59.57, tomando en

cuenta el tipo de producto y las cantidades encontradas en los ultimos meses.

También, se tuvo una entrevista con los vendedores (Anexo 2) para verificar los
problemas que encontraban ellos en su trabajo diario, se menciond quienes
gue existen incumplimientos en las pedidos debido a que no se logra terminar
con las cantidades requeridas por los clientes, motivo por el cual su trabajo se
ve afectado dado que al no cumplir con una orden de trabajo el nombre de la

empresa se ve desprestigiado y puede afectar futuras negociaciones. Segun
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datos de los vendedores en los ultimos meses del presente afio se

presenciaron los siguientes incumplimientos.

Tabla 16.

Productos, fallas.

PRODUCTO Cliente
bodys Chiriyacu
ENERO  |licra deportiva Camal
licra levantacola Cuenca
bodys Calderdn
FEBRERO |licra deportiva Calderon
licra levantacola Ibarra
bodys centro
MARZO  |licra deportiva centro
licra levantacola centro
bodys Guayaquil
ABRIL  |licra deportiva Guayaquil
licra levantacola Guayaquil

En la tabla anterior se detallan los locales en los que no se logré cumplir con
tiempos acordados, en la que se encuentran locales de Quito, Guayaquil y

Cuenca.

Los incumplimientos con la empresa representan dinero perdido, en la
siguiente tabla se detallan los valores encontrados en los primeros meses del

presente afo.



Tabla 17.

Costos por incumplimientos.
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PRODUCTD PRECIO DE VENTCOSTO DIRECTO PRODUCTO NO ENTRDESCRIPCION DE LA FA|Total del costo
bodys 55,30 54,13 12,00 549,56
ENERO  |licra deportiva $10,00 $7,00 24,00 $168,00
licra levantacolg $12,00 58,40 12,00 100,80
bodys $5,90 $,13 12,00 $49,56
FEBRERD I!cra deportiva 10,00 57,00 12,00 INCUMPLIMIENTO 584,00
licra levantacolg 512,00 58,40 12,00 CONTIEMPOS DE 100,80
bodys 55,30 54,13 12,00 ENTREGA 549,56
MARZO |licra deportiva $10,00 §7,00 12,00 $84,00
licra levantacolg $12,00 58,40 24,00 $201,60
bodys 85,90 84,13 12,00 $49,56
ABRIL |licra deportiva $10,00 47,00 12,00 $84,00
licra levantacolg 512,00 58,40 12,00 5100,80
51.122,24

En la presente tabla se detallan los precios de venta de los tres productos

ofertados y el costo de produccion que tienen para la organizacion. Una vez

verificadas las cantidades de incumplimientos el costo que le representa esta

pérdida a la empresa por motivos de incumplimiento es de $1122,24, lo que

representa el 15% del total de ventas realizadas.

A continuacion se detalla las ventas que se realizaron en los primeros meses

del afo.

Tabla 18.

Ventas realizadas.

VENTAS REALIZADAS
RODYS LICRA DEPORTIVA LICRA LEVANTACOLA

BODY ENERO T E $161,00 % $201,60

LICRA DEPORTIVA  |FEBRERO B S148550 B §301,00 7 510080

LICRA LEVANTACOLA| MARZO u|  S14M8 7 308,00 % $201,60

ABRIL w|  SL440 50 §350,00 0 $184.80

$5.63745 $1.120,00 $.638,80

total $7.446,25
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En esta tabla se menciona las cantidades de bodys licrados, licra deportivas y
licras levantacolas que se realizaron en los primeros meses del afio, y los

valores que representan para la organizacion.

3.12 Definicion del problema

Para el anadlisis de la causa del problema se va a utilizar la técnica de los 5
porqués para establecer las relaciones de causa-efecto que generan el

problema de la empresa textil MIA.
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Tabla 19.

Diagrama definicion del problema

Incumplimiento con érdenes de clientes y generaciéon de
Qué? costos de inventarios.
Falta de control en Desconocimiento Produccién no
Por que? procesos sobre capacidad de estandarizada
produccion real

Linea de Produccion de Licras de:
bodys licrados, licras levantacolas y
licras deportivas.

l

Obteniendo hasta 3 fallas de produccion mensualesy de 1 a 2
Cuando? veces por mes incumplimientos en entregas aumentando en el
Gltimo trimestre de cada afio.

Dénde?

Perdiendo alrededor de $59,57 por fallas en
produccion y $1122,24 (lo cual representa el
15 % de las ventas en los ultimos 4 meses)
por incumplimiento en entrega con clientes

Coémo?
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En la empresa textil MIA existe hasta tres fallas de produccion mensuales y de
una a dos veces por mes incumplimientos en entregas, asi como la presencia
de reprocesos que aumentan en el dltimo trimestre de cada afio, generando
aproximadamente una oportunidad de venta desperdiciada del 15% y costos de

inventario.

Estos inconvenientes se presentan en la linea de produccion de licras, debido a
una falta de control en los procesos de la organizacion, desconocimiento sobre

capacidad de produccion real y a una produccién no estandarizada.

3.13 Analisis de la situacién actual y estudio de tiempos

Para determinar la situacion real de la produccion y la productividad en la
Empresa textil MIA, se realiza la toma de tiempos para verificar cargas de
trabajo, para considerar fatiga, demoras personales de los trabajadores y asi
poder definir un método adecuado de produccién con una redistribucién interna
acorde a la maquinaria existente en el area de produccién y al flujo de
produccién de bodys, licras deportivas y licras levantacolas, realizando asi la
toma de 10 tiempos por cada producto.

3.14 Flujograma Analitico de procesos

Se realizo6 el flujograma analitico de proceso para determinar el flujo productivo
utilizando la metodologia ASME, y con la finalidad de determinar el tipo de
actividad ya sea mecanica o manual como se muestran en las siguientes

figuras.

3.14.1 Flujograma Analitico body licrado
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PROCESO

OPERACION

TIPO

SIMBOLO

ACTIVIDADES

MECANICA
(MEC)

MANUAL
(MAN)

CORTADO

Desplegar tela en
mesa de trabajo

Medir tela y pegar tela

Doblar tela

tomar molde

Colocar moldes
de tallas

Colocar y pegar molde

Cortar Moldes

Transportar piezas

COSTURA

Costura recta

Preparar

Realizar costura

Tomar siguiente prenda

Costura hombros

Preparar

Realizar costura izquierda

Realizar preparacién 2

Realizar costura derecha

Tomar siguiente prenda

Costura Laterales

Realizar preparacion

Realizar costura 1

Realizar preparacion

Realizar Costura 2

tomar siguiente prenda

costura pliegue
inferior

Realizar preparacion

Realizar Costura

Tomar siguiente prenda

COLOCAR
BROCHES

Colocar broches

Realizar preparacién 1

Realizar prensado

Tomar siguiente prenda

EMPACADO

pulido

Realizar preparacion

Realizar Pulido

Tomar siguiente prenda

Empacado

Realizar Preparacion

Doblar

Empacar
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Figura 28. Flujograma analitico body licrado

Una vez realizado el flujograma analitico se encontré en que las maquinas que

se utiliza para la elaboracion de bodys licrados son los siguientes.

Tabla 20.

Magquinaria bodys licrados.

PROCESO MAGLINA
Cortado Cortadora detela
Costurs rectaloverlack

Colocar Broches

troqueladora manual

Empacado

Cuerlock
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3.14.2 Flujograma Analitico licra levantacolas

TIPO SIMBOLO

. MECANI [ MANUA
PROCESO OPERACION ACTIVIDADES » v
CA L (] D .

(MEC) | (MAN)

Medir tela y pegar tela X
Desplegar tela Doblar tela ,
en mesa de
trabajo
CORTADO tomar molde X

Colocar y pegar molde
Cortar Moldes X
Transportar piezas
Realizar Preparacion
Costura recta |Realizar Costura

Colocar moldes
de tallas

Tomar siguiente prenda

COSTURA PIERNAS Realizar Preparacion 1

Realizar Union de costados
Realizar Preparacion 2
Realizar Union de entrepierna X
Tomar siguiente prenda
Realizar Preparacién
Realizar Costura lateral izquierda X
Costura L Realizar Preparacion

Costura
recubridora

COSTURA
LEVANTACOLAS

Realizar Costura lateral derecha X
Tomar siguiente prenda
Realizar Preparacion
Realizar Costura 1 X
Realizar Limpieza de pretina
PRETINADO tomar siguiente prenda
Realizar Preparacion

Unir pretina  |Realizar Costura X
Tomar siguiente prenda
Preparacion 1

Realizar Costura 1 X
COSTURA BAJOS Cierre de bajos |Realizar Preparacion 2
Realizar Costura 2 X
Tomar siguiente prenda
Realizar preparacion
pulido Pulir X
Tomar siguiente prenda
Realizar Preparacion
Empacado |doblar

empacar

Pretinado

EMPACADO

S o lxxxxxxxxxxxx x I I I I 1> 1> I

B R RS B S B PR PR PO PR P B P P P P P PO PR B P PR3 P P P B PR3 P P P PR3 PR P Y

Figura 29. Flujograma analitico licra levantacolas

Una vez realizado el flujograma analitico se encontré en que las maquinas que

se utiliza para la elaboracion de licras levantacolas son los siguientes.

Tabla 21.

Maquinaria Licra levantacolas.

PROCESO MAGLINA

Cortado Cortadora detela

Costura recta

Casturalevanta of Overlack

pretinadao recubridara callaretera 3 hilos
Costura de bajos |Overlock

pulido Maral
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PROCESO OPERACION

TIPO

SIMBOLO

ACTIVIDADES

MECANICA
(MEC)

MANUAL
(MAN)

Colocar moldes
de tallas

Medir tela y pegar tela

Doblar tela

tomar molde

CORTADO
Colocar moldes
de tallas

Colocar y pegar molde

Cortar Moldes

Transportar piezas

x |x [x |x [x

Costurarecta

Realizar Preparacion

Realizar Costura

Tomar siguiente prenda

COSTURA
PIERNAS
Costura

costados

Realizar Preparacion 1

Realizar Union de costados

Realizar Preparacion 2

Realizar Union de entrepierr|

Tomar siguiente prenda

Pretinado

PRETINADO

Realizar Preparacion

Realizar Costura 1

Limpiar pretina

tomar siguiente prenda

Unir pretina

Realizar Preparacion

Realizar Costura

Tomar siguiente prenda

COSTURA

BAIOS Cierre de bajos

Realizar Preparacion 1

Realizar Costura 1

Realizar Preparacion 2

Realizar Costura 2

Tomar siguiente prenda

Realizar preparacion

pulido Pulir X
EMPACADO Tomgr siguiente pl_'t?nda
Realizar Preparacion
Empacado |doblar
empacar

X | x> x> I X x> x> x> |x [x |x [x x> |x [x|x[x|x|[x|x[x|x]|x[x

Figura 30. Flujograma analitico licra deportiva

Una vez realizado el flujograma analitico se encontré en que las maquinas que

se utiliza para la elaboracion de licras levantacolas son los siguientes.

Tabla 22.

Maquinaria licra deportivas.

FROCESO MACILINA

Cortada Cartadora detela

Costura recta

pretinado recubridara callaretera 3 hilos
Costura de bajos | Overlock

pulido Marual
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3.14.4Primeratoma de tiempos

La primera toma de tiempos se realizd sin supervision de la gerente de la
empresa motivo por el cual se pudo evidenciar el desgano y la falta de
compromiso de las costureras que al momento de la confeccion conversaban o
se levantaban por varios minutos se pueden evidenciar los tiempos y
actividades de los productos en la linea de produccién de licras en los anexos
3,4y 5 respectivamente.

3.14.5Segunda toma de tiempos

En esta segunda ocasion se realiz6 la toma de tiempos pero con la presencia
de la gerente general en la supervisibn y con una cantidad de producto
requerido para entrega inmediata, se realizé siguiendo los siguientes pasos y
obteniendo los datos que se detallan en la (figura 60, 61, 62) bodys licrados,

licras levantacolas y licras deportivas respectivamente:

» Observando y determinando los procesos.
> Estableciendo las operaciones.
» Estableciendo las actividades realizadas en cada operacion.

» Realizando de 10 tomas de tiempos.

o Toma de tiempos

Una vez establecido los procesos y las actividades de la empresa textil MIA en
sus tres productos se realiza la toma de diez tomas en segundos, siguiendo la

metodologia de General Electric como se muestra a continuacion.



Toma de tiempos body licrado

Tabla 23.

Toma de tiempos body licrado
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TIEMPOS (seg)
] ACTIVIDADES
PROCESO OPERACION
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Medir tela y pegar tela 30,1 2934 31 30 2956 292 30 283 | 2945 | 30
Desplegar tela en Doblar te|ayp ! 1 14 13 12,4 14,34 143 130 | 1312 13 | B
mesa de trabajo fomar molde 05 02 04 0'3 0’4 0; 0’4 0’5 oé7 06
CORTADO Colocar y pegar molde 0:56 z 3’2 3,67 2;15 2;4 3;5 3’2 2’78 3;3
Colocar moldes yPeg - - - - - - - - -
de tallas Cortar Moldes 3 2,34 234 3,56 345 378 2087 | 387 | 26 | 21
Transportar piezas 5.1 5 53 52 6 5.2 64 5 50 | 534
Preparar 743 8 7,89 823 745 8123 798 | 756 | 736 | 865
Costurarecta |Realizar costura 18,556 18,45 18,34 1823 18,87 18 1812 | 20 | 182 | 18
Tomar siguiente prenda 26 28 3 3 32 27 29 3 | 26 | 31
Preparar 12,3 12,33 131 12,14 13,5 12,65 1345 | 1254 | 1234 | 1313
Realizar costura izquierda 6,01 51 64 63 59 67 6 5 64 | 67
Costura hombros |Realizar preparacion 2 11,2 134 13 13 12,34 14,23 132 | 12 | 122 | 34
Realizar costura derecha 6,34 623 560 6,24 6,09 53 65 56 | 598 | 52
Tomar siguiente prenda 3 31 33 3 32 31 3 33 | 31 | 31
COSTURA arsiguene pre
Realizar preparacion 21 26,45 2745 28,65 2945 2745 283 | 2934 | 2835 | 2745
Realizar costura 1 734 736 697 6,69 745 678 787 | 17 | 167 | 6%
Costura Laterales |Realizar preparacion 2,45 235 323 246 323 323 2,66 31 | 256 | 223
Realizar Costura 2 743 7,34 6,34 7,3 6,34 6,98 745 734 | 798 | 688
tomar siguiente prenda 2 21 19 21 23 2 22 2 24 | 2
) Realizar preparacion 19,11 2 1934 1945 185 203 19 192 | 202 | 194
costura pliegue -
inferior Realizar Costura 29,56 29 27 284 292 284 2 21 | 282 | 29
Tomar siguiente prenda 2 21 3 22 31 32 29 3 28 | 29
Realizar preparacion 1 723 7.3 6,84 7,65 678 745 654 | 645 | 734 | 634
COLOCAR 128 prep
Colocar broches |Realizar prensado 52 5 51 52 5 5 51 5 | 51| s
BROCHES -
Tomar siguiente prenda 3 31 3,15 332 38 379 328 3 39 | 32
Realizar preparacion 19,2 19,34 1834 293 18,98 1876 1956 | 193 | 1847 | 1898
pulido Realizar Pulido 245 345 2,35 31 21 2023 056 | 23 | 3 |2%
Tomar siguiente prenda 3 31 389 349 3,69 3,56 350 | 356 | 369 | 359
EMPACADO ar sigierte pre
Realizar Preparacion 845 812 745 834 823 834 78 | 83 | 83 | 112
Empacado  [Doblar 856 9,354 845 93 8234 945 8243 | 956 | 945 | 8234
Empacar 10,12 1045 | 11,14 10,12 10,14 1243 1| 1037 | 105 | 112




Toma de tiempos licra levantacolas
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Tabla 24.
Toma de tiempos licra levantacolas.
, TIEMPOS (seg)
PROCESO OPERACION ACTIVIDADES

1 2 3 4 5 6 7 81910

Desplegar tela |Medirtela y pegar tela 5 | 5938 | 5848 | 5849 | 5038 | 5838 | 59,27 | 58 [59.38] 53

en mesa de |Doblar tela 2,34 3,2 23 25 3,2 23 24 3 (31 34

CORTADO trabajo  |tomar molde 04 03 04 01 03 02 o1 |o01o03] 03
Colocar moldes Colocar y pegar molde 0,56 1,02 0,55 0,56 0,54 0,55 055 056|058 056

de tallas Cortar Moldes 2,1 1,58 2 21 2 2 21 215 2 | 21
Transportar piezas 51 5 53 52 6 52 64 5 | 5253

Realizar Preparacion 743 8 7,89 8,23 7,45 8,123 798 756|736 865
Costura recta |Realizar Costura 1345 | 12,89 13,23 13,56 13 1297 | 1313 [135] 128 [ 1367

Tomar siguiente prenda 2,6 28 3 3 32 2,7 2,9 3 [26(31

COSTURA PIERNAS Realizar Preparacion 1 11,1 1 11 11,1 11,05 11 11,1 | 11,1 11,09] 11,1
Realizar Union de costados 6,01 51 6,4 6,3 59 6,7 6 516467
r egss:?drgr a Realizar Preparacion 2 11,2 134 13 13 12,34 14,23 132 [112]| 122 134

Realizar Union de entrepierna 15,45 16,38 15,1 16 153 16,48 1545 |165] 16 [ 159

Tomar siguiente prenda 3 31 33 3 3,2 31 3 33131 | 31

Realizar Preparacion 54 4,78 5,23 4,56 523 487 534 | 545|634 597

COSTURA Realizar Costura lateral izquierda 10,34 9,78 10,56 11 11,56 10,56 10 11 | 103 | 103
LEVANTACOLAS Costura L |Realizar Preparacion 47 53 4,7 4,67 4,09 5,45 543 | 58 | 476|565
Realizar Costura lateral derecha 11,1 10,65 10,34 9,65 9,17 10,34 1034 [9,93] 9,75 [ 10,24

Tomar siguiente prenda 3 2,2 2,4 25 2,1 28 33 3 (298] 345

Realizar Preparacion 31 30,32 30,26 30,12 39,56 30 32 3021302 32

Pretinado Realizar Costura 1 553 56 6,45 6,03 6,35 56 567 | 623|534 603

Realizar Limpieza de pretina 13 15 18 2 2,1 19 17 2 | 15| 145

PRETINADO tomar siguiente prenda 2 21 19 21 23 2 3 2|24 2
Realizar Preparacion 19,11 20 19,34 19,45 18,5 203 19 192202 | 194

Unir pretina  |Realizar Costura 486 46,3 45 40 49,56 5067 | 4334 |424] 40 | 39

Tomar siguiente prenda 2 21 3 2,2 31 3,2 2,9 3128129
Preparacion 1 1281 | 1234 12 115 12,2 12,5 12,76 | 12,7|12,34| 12,56

Realizar Costura 1 52 5 51 52 5 5 51 5 [51] 5

COSTURA BAJOS | Cierre de bajos |Realizar Preparacion 2 1256 | 1234 12,35 12,56 12,67 1267 | 1245 |[122|121| 12

Realizar Costura 2 5 51 5 51 5,2 51 5 5(151] 5

Tomar siguiente prenda 3 31 3,15 332 38 3,79 328 | 313932

Realizar preparacion 14,2 13,12 14,1 14 13,79 14,56 137 |142[1338| 14

pulido Pulir 2 30,12 29,35 30,1 29,34 2945 | 3014 [293] 32 | 30

EMPACADO Tomar siguiente prenda 3 31 3,89 3,49 3,69 3,56 359 3,56 369|359
Realizar Preparacion 4,54 523 4,97 523 5,67 4,58 523 |523[523| 44
Empacado  |doblar 5,56 6,56 6,56 534 6,56 6,87 634 |534] 7358234

empacar 14,34 14 15 151 14,7 14,5 146 [143[1413] 146
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Tabla 25.

Toma de tiempo licra deportiva.
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PROCESO |  OPERACION ACTIVIDADES TENPOS
1 2 3 4 5 b 1 819|110
Colocarmoldes Medir tela y pegar tela % % 50 6 % 5 % | 50| 56| 54
e tallas Doblar tela 05 065 | o4 | 0s | os | 0ss | 03 |04 04804
ORTADO fomar molde 2 21 2 25 2 26 25 |2 |26
Colocar y pegar molde 56,51 1@ | o5 | 0% | os | 05 | 055 [056]0s8]0%6
Colocar moldes
e tallas Cortar Moldes 21 18 | 2 21 2 2 2 |25 2 |
Transportar piezas 51 5 53 | 52 6 52 64 | 5 | 52|53
Realizar Preparacion 8 8 | 78 | 8B | 4 | 813 | 1% |756]73%6]86
Costurarecta |Realizar Costura 1345 n& | BB | 1% | B | DY | B3 [B%08|BE
Tomar siguiente prenda 26 28 3 3 32 27 20 | 3]26]31
COSTURA Realizar Preparacion 1 1 il oot | o1 1 11 (10|10 11
PIERNAS Costia Realizar Union de costados 601 st | 64 |63 59 67 6 |5 |64]67
ostaos Realizar Preparacion 2 112 134 13 13 3| us | B2 |12] 102|134
Realizar Union de entrepierna 106 04 | 02 | 1 98 84 92 |14 | 1
Tomar siguiente prenda 3 31| 33 3 32 31 3033313t
Realizar Preparacion i R |06 | 02 | 05 | W R [s[302] 2
Pretnado Rleali.zar C0§tura1 553 s6 | 64 | 603 | 63 | 56 | 567 |623]53% |68
Limpiar pretina 13 5| 18 2 21 19 o2 ]|
PRETINADO tomar siguiente prenda 2 2| 19 | 2 23 2 20 |22
Realizar Preparacion 1911 0| % | 945 | BS | 203 19 [192] 202|194
Unirpretina |Realizar Costura 395 | 37| B4 | 32 | e 3 [391]82| ¥
Tomar siguiente prenda 2 21 3 2 31 32 29 | 3|28
Realizar Preparacion 1 181 p# | 0| ows | w2 | ns | wuk |wne]nM|n%
Realizar Costura 1 52 5 50| 52 5 5 50| 5 st
COSTURA | , . —
suos | cleme de bajos |Realizar Preparacion 2 12.% n3% | 23 | n% | e | 7 | 245 |102| 0|0
Realizar Costura 2 5 51 5 51 52 51 55 |s]s
Tomar siguiente prenda 3 3000355 | 33 | 38 | 3 | 38 | 3|39
Realizar preparacion 142 BR | wl| W B | w% | B7 [1419|33] 4
pulido  (Pulir 2 B2 [k | 01 | v% | Bs | 06 |uu 2| ®
— Tomar siguiente prenda 3 30 38 | 38 | 3e | 3% | 359 [356(369 |39
Realizar Preparacion 454 53| 49 | 53 | s | 4% | 53 |534[53| 44
Empacado  |cloblar 856 934 | 845 | 93 | 84 | 945 | 823 |95 945|823
empacar 1434 1 5| 11| Wy uS | w6 |13%|1413] 146
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. Desviaciéon estandar

Una vez obtenidos los tiempos en segundos de cada una de las actividades en
produccion, se procede al calculo de la desviacion estandar partiendo de un
cambio de segundos a minutos, encontrando asi de esta manera el tiempo total
observado y el tiempo medio de ciclo, para posteriormente obtener la

desviacion estandar de los ciclos en minutos.

Desviacion estandar Body licrado

Tabla 26.

Desviacion estandar body licrado.
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CICLOS ( min) TIEMPO OBSERVADO

RO OPERACON HIDAB cla e s e e ] e w T l;(:::pdoel Destain st
Observado (o

Desplgarelen Medirtelay pegar tela (,5017{0,4890] 0,5167{ 0,5000] 049271 0,4867) 0,5000{ 0,4717) 0,4908{ 0,5000 49492  0,4949 0,011839266

mesa de tabai Doblartela (,1833{0,2333) 0,2167| 0,2040 0,2390{ 0,2383 0,2390{ 0,2187) 0,383( 02167| 22273 02227 0018624158

CORTADO fomar molde 0,0083] 0,0033] 0,0067 0,0050| ,0067] 0,0033{ 0.0067| 0,0083{ 0.012{ 00100  0,06%5| 0,000 000260584

Cobcarmokes Colocary pegar molde ~{0,0093{0/0333] 0,0533] ,0612{ 0,0408] 0,0390] 0,0542] 00533 00463 0,0538] 04447 05| 001499192

o s CortarMoIde§ 0,0500] 0,0390] 0,0390| ,0593| .0575] 0,0630{ 0.0498] 0,0645{ 0,0433{ 00350 05005 00500 001071905

Transportar piezas 00850 0,0833] 0,0883] 0,0867] 0,1000| 00867 0,1067| 0,0833{ 0,0867{ 0,08%0| 08957  0,08%] 0007651434

Preparar 0,123810,1390] 0,1315 0,1372|0,1242|0,1354{0,1330{ 0,1260{ 0,227 0,142 13169 037 0007353113

Costurarecta |Realizar costura (0,3093{0,3075] 0,3057 0,3038] 0,3145{ 0,3000] 0,3020{ 0,333 0,3033( 0,300 3,07%4)  0,3079 0,00999027

Tomar siguiente prenda | 0,0433] 0,0467] 0,0500{ 0,0500] 0,0533] 0,0450] 0,0483] 0,0500{ 0,433 0,057~ 04817 0,482 0,003464992

Preparar (,2038{0,2055] 0,2183{ 0,2023) 0,2257} 0,2108] 0,2242{ 0,2090| 0,057 0,2188| 2,142  0,2124 0,008645719

Realizar costura izquierda  |0,1002] 0,0850] 0,1067] 0,1050] 0,0983{ 0,1147]0,1000[ 0,0833] 0,1067, 0.1107] 10085 0009 000991334

Costura hombros |Realizar preparacion2 ~ |0,1867]0,22330,2167] 0,2167]0,2057)0,2372)0.2200[ 0,1867[0,2033) 0,233 2,115 02020 0016318219

Realizar costura derecha  |0,1057]0,1038] 0,0948] 0,1040] 0,1015{ 0,0883( 0,1083( 0,0933] 0,0997 00867 09862 0)0%86| Q007457306

COSTURA Tomgrsiguiente p‘renda (0,0500{ 0,0527) 0,050 0,0500] 0,0533{ 0,0517] 0,0500{ 0,050/ 0,0517] 0,0507| 05200 0,050 0,001892154

Realizar preparacion (0,4000{ 0,4408] 0,4575{ 0,4775) 0,4908{ 0,4575] 04717} 0,48%0| 0,475 04575 4,6148) 04615 006571526

Realizar costura 1 0,1223{0,1227)0,1162{ 0,115 0,1242{ 0,130 0,1312{ 0,1283) 0,1278{ 0,1093]  1,2065| 0,207 0,007680523

Costura Laterales |Realizar preparacion (,0408{ 0,0392| 0,0538] 0,0410{ 0,0538| 0,0538] 0,0443{ 00517 0,0427| 00372 04583  0.0458)  0,006718318

Realizar Costura 2 0,12380,1223]0,1057] 0,1205|0,1057]0,1163{0,1242{ 0123{ 0,1330[ 0,047 1,185 01189 0,00850978

fomar siguiente prenda 0,0333|0,0350] 0,0317 0,0350] 0,0383] 0,0333| 0.0367| 00333{ 0,0400{ 00333 03500  0.03%0] 0000605787

costra e Realizarpreparacién 0,318510,33330,3223]0,3242|0,3083|0,3383{ 0.3167] 0,3200{ 0.3367( 03233 32417 0342 0009436538

iferior Reallzar_Co_stura (0,492710,4833) 0,4617| 0,4733) 0,4867| 0,4733) 0,4833{ 0,4850| 0,470 0.4833] 47927 04793 0,009326452

Tomar siguiente prenda 0,033 0,0350 0,0500] 0,0367| 0,0517] 0,0533{ /0483 0,0500{ 0.0467| 00483 04533 0,453 0,007403703

COLOCAR Real?zarpreparaciénl (0,1205(0,1205] 0,11401 0,1275) 0,1130{ 0,1242] 0,1090{ 0,075/ 0,1223{ 0,1057| 1,642  0,1164 0007592739

BROCHES Colocar broches Reallzar.prgnsado (,0867]0,0833] 0,0850] 0,0867] 0,0833] 0,0833] 0,0850{ 0,0833] 0,0850/ 00833 08450 00845 00013712

Tomar siguiente prenda | 0,0500|0,05170,0525] 0,053 0,063 0,0632{ 0,0547| 0,0500{ 0.0650{ 00533 0,55%0| 00559 0005758089

Realizar preparacion 0,3200/0,3223]0,3057] 0,4683|0,3163|0,3127]0,3260{ 03207 0.3078( 03163 33372 03337 005470058

puido  |Realizar Puiido 0,3742|0,3908] 0,3725] 0,3850|0,3687] 0,3372{ 0,3760{ 0.3723{ 0.3833{ 03827~ 37407 03743 0014757547

EVPACADO Tomgrsiguiente p.r?nda (0,0500{ 0,0527) 0,06481 0,0582] 0,0615{ 0,0593] 0,0598 0,0593) 0,0615( 0,098  0,5860) 0,586, (0,00449705

Realizar Preparacion (0,1408{0,1353) 0,1242{ 0,1390] 0,1372{ 0,13%0] 0,1310{ 0,1372/ 0,1372{ 0.1187| 1, 33%5| 01340 0007221389

Empacado | Doblar 0,1427]0,1559) 0,1408] 0,4538 0,1372| 1575 0, 1374{ 0. 5%3{ 0.575( 0372 14784 Q479 0,000

Empacar 0.1687]04701 01873 0 2000 o 0|0 07 o 1333 .7l .ol 7] 1807 018 003378

Desviacion estandar licra levantacolas
Tabla 27.

Desviacion estandar licra levantacolas.
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0ICL0S { min) TIEMPO OBSERVADO
4 i Desviacion
PROCESO OPERACION ACTIVIDADES . ) . s . ) . . o [T h;e':'i‘;”d"el tinr
Observado o
e teay pegar tela 0o333] ose| o] ogne] oo oomo| osere] oo ose| ose|  sswr| ol oosis
D:;p[':eg;;fa Doblrtela oo0] o053 o] oomr| oo o] oomd| oosed| omsu] oo osen o] ooomen
trabajo

CORTADO {omar molde 00067 00050 00067 o0017| oooso| 0oos3| ooorr| ooorr| oooso| oooso  ooutr| ooma| o 00isednss
oot s O P e oo oouo| oos2| oooos| oooso ooos2| ooon| ooosa| ooos| ooosa|  onoos| oomr|  oonmss
deallas_[Cona Moles o030 o063 00333] 00| o033 o0osz3| oosso| oosse| ooa oo  o3ss| oose| oonrsg
Tensporar piezes ooes0] o0s33] ooees| 0oss| o100 ooss7| 01097 oosa| ogeer] oossa|  oewsT ooese| oomsissd
Realza Prepaacion o] o2 ons| ol o] ossef o] oms| 0wy o] 13| omy| ooy
Costura recta. [Realizar Costura o2m| oxs| o2 ool osr| o] onse] 02| 02 0z 20 ozws] ooosoroon
Tomar sigierte prera oom] omer] oosoo| oosoa] 005 oomsof ooss] oosed| om0y ose| oo oomein
COSTURA RIS Realza Prepaacion 1 01850 o163 o33 oasso] ouem| o3 oueso| o1ssa| omee| oze0 s ousu] oovess
s ez Ui e ot 01002 oeso| o067 ot0s0] o0 o107 onooa| oos| om0 o] vooss| onons| o0srm
et ez Prepaicn 2 067 023 o] ozer| o5 o] o] ouser| om0z auss| oo oosnsag
Realzar Union deenvepiema. | 02573 02730 02517] 02667 02550 o] ozsm o] opser] osso]  26ms] 026w oossvens
Tomar sigiente prera oosoo] o5t oosso| oosoo] oosa oostr| ocseo| oosso| ool ooy o oosu| ooomens
Realzar Prepaacion o000 oo ooer| oomse] ooem] ooera| oosso| oosee| o057 oooss]  osser| oosse| o0oemse
ST Realzar Costraletea inquerda. | 04723 0,1620[ o.s0] 02833 o107] o] o1667] 018%] owm| omm|  1se] o] oosrsios
o | oL [z Pepaasn oo3] oess| ooree| oome] oosx2] ooses| oooms| ooss| oo o] osmes| oose] oomstonms
Realzar Costraletee deecha. | 0,1050] 0,0775| 0.073] o2e08] o.158] o3| o3| otesy| oes| omr|  veons] o169 ooy
Tomar sigiente preca o050 00267 ooaoo] ooutr| oosso| ouer| oosso| oosed| oo 005  osen| o] oommss
Realzar Prepaacion o567 os03| os0a3] osoa] oesse] osooof o] osos| oo os]  sosw| o] oosion
N o o002] o0 o07] ot008] ot0se] oosz3| ooos| onose| ooe| ot00s]  ogses| ooser] o00eamsss
Realzar Limpieza de pretina oo o050 ooo] oes] oosso| o] oose| oo oo omm]  ozem| oo oomemd
PRETINADO omarsigiente prenca oo33] oos| oour| oosso] oo o] oosoo| oo oo 0o 03w o] oonsansse
Realzar Prepaacion o3ss] 03233 0323 oam| o ol o3| o3| oz 0] s o3m] oomsmes
Uni pretina|Realzar Costua osi0] o7 o700 oees7] omse| osms| 07| oe| oeeen oeso] 7| o] oomemad
Tomarsigierte prenca oo33] o0es0| ooseo| ooss7] oostr| oosaa| o] oosod] oo oo oss oo ooomog
Prepaacion | P I I I s I e I I I R I
Realzar Costua 1 o067 oe33 oosso| ooss7] oosa ooeza| oosso| oossa| ooesq| ooexs]  osso| ooms| ooommnd
COSTURA BAJOS | Ciete de bejos [Realzar Preparacitn2 02008 o057 oa0s8] 020%8] o112 orn2f oaoms| o202 oaou o] aosso| oss]  oomo
Realzar Costura2 o0s33] o0es0] 0osza| oossa] ooss7 oossof oossa| oossa ooes| ooe|  osma ooms] ooy
Tomarsiginte prenca ooso0] o057 oosas| ooss3] ooss| oosr| oosar| oosoo| ooeso] 0o osse| oosso| o 00smsnee
Realza prepavacion 0267 oust| o0 02333 ozse o] o] 0| oz 0z a3 omu]  oovmss
pulido  [pulr 05333] o000 04e52] osomr| oseso odsos| osoa| osesa| o oso] s o5t ooiseuses
A0 Tomar sigirte prera 00500 oostr| ooeds| ooseal ooeis| oossa| oosos] oossa ogeis| oosse|  oseso] oose  ooomsnoy
Realza Prepaacion o057 o8| ooes| oo oous| o] ooem| oosm| oo o] ose| oome| o0
Empacado [doblr o097 o100 o058 ooeco] 00| o1mss| o157 oosso| 0w omm| vome| onom| oonstmng
[— oz o3 osoo ozsur| ozso| o] o] oz o 0 amm| o] oovsenis
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Tabla 28.
Desviacion estandar licra deportiva.
CICLOS ( min) TIEMPO OBSERVADO
PROCESO OPERACION ACTIVIDADES Tiempo Total Tie’,"'w Desv,iadén
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Observado Metfla del Estandar
Ciclo
Colocar moldes [MEI 12y pegar tela 0,9333[0,9333) 0,833 1,0833{0,9333) 0,9833]0,9333) 0,8333|0,9333{0,9000] 9,300  0,9300| 0,071492035
de tallas Doblar tela 0,0083{0,0075) 0,0078{ 0,0082] 0,0075{ 0,0075) 0,0088{ 0,0075/ 0,0080{0,0075|  0,0787  0,0079| 0,000463481
CORTADO tomar molde 0,0333(0,0350{ 0,033 0,0417{0,0333) 0,04330,0417/ 0,033 0,0433{0,0350)  0,3733  0,0373| 0,004527011
S Colocary pegar molde 0,9418(0,0170{ 0,0092] 0,0093{ 0,0090] 0,0092| 0,0092 0,00930,0097(0,0093) 1,030  0,1033| 0,294640645
detallas OO Moldes 0,0350{ 0,0263| 0,033 0,0350{ 0,0333) 0,0333]0,0350/ 0,0358)0,0333{0,0350] 0,355  0,0336| 0,002705789
Transportar piezas 0,0850{ 0,0833{ 0,0883] 0,0867 0,1000| 0,0867| 0,1067| 0,0833)0,0867(0,0890]  0,8957|  0,0896| 0,007651434
Realizar Preparacion 0,1238(0,1390{0,1315|0,1372{ 0,1242) 0,1354]0,1330/ 0,1260{ 0,1227| 0,1442)  1,3169| 0,1317] 0,007353113
Costurarecta |Realizar Costura 0,2242(0,2148{0,2205| 0,2260{ 0,2167) 0,2162| 0,218/ 0,2243) 0,2133[ 0,2278]  2,2027|  0,2203| 0,005070004
Tomar siguiente prenda 0,0433[0,0467/ 0,0500] 0,0500{ 0,0533) 0,0450] 0,0483| 0,0500{ 0,0433{ 0,057 0,4817|  0,0482| 0,003464992
COSTURA Realizar Preparacion 1 0,1850{ 0,183 0,1833]0,1850{ 0,1842] 0,1833]0,1850] 0,18530,1848( 0,1850| 1,843  0,1844| 0,000813467
PIERNAS Costura | R€AIIZar Union de costados 0,1002{ 0,0850{0,1067)0,1050{0,0983) 0,1117|0,2000| 0,0833)0,1067| 0,1117|  1,0085|  0,1009| 0,009913344
costados Realizar Preparacion 2 0,1867]0,2233|0,21670,2167{0,2057) 0,2372]0,2200| 0,1867)0,2033{0,2233] 2,195 0,2120| 0,016318219
Realizar Union de entrepiema  [0,1767/0,1733]0,1700{ 0,1833) 0,1633| 0,1400{ 0,1533] 0,2300{ 0,1567/ 0,4833]  1,7300| 0,1730| 0,024315316,
Tomar siguiente prenda 0,0500{0,0517] 0,0550| 0,0500{0,0533) 0,0517| 0,0500/ 0,0550|0,0517(0,0517)  0,5200{  0,0520| 0,001892154
Realizar Preparacion 0,5167|0,5053| 0,5043| 0,5020{ 0,5025) 0,5000{ 0,5333| 0,50250,5033{ 0,5333] 51033  0,5103| 0,012940271
Pretinado R_eali;ar Co§tura 1 0,0922(0,0933] 0,1075)0,1005 0,1058) 0,0933]0,0945/ 0,1038] 0,0890[0,1005|  0,9805|  0,0981] 0,006402666
Limpiar pretina 0,0217]0,0250{ 0,0300] 0,033 0,0350| 0,0317|0,0283| 0,0333)0,0250{0,0242  0,2875|  0,0288| 0,004602234
PRETINADO tomar siguiente prenda 0,0333(0,0350/ 0,03170,0350{ 0,0383 0,033 0,0367| 0,0333] 0,0400{0,0333] 0,350 0,0350| 0,002605787
Realizar Preparacion 0,3185(0,3333] 0,3223]0,3242| 0,3083) 0,3383(0,3167/ 0,3200]0,3367(0,3233]  3,2417]  0,3242| 0,009436598
Unir pretina|Realizar Costura 0,6593[0,6500] 0,6283] 0,6400{ 0,6533) 0,6400| 0,650/ 0,65170,6367(0,6500) 64593  0,6459| 0,009326452
Tomar siguiente prenda 0,0333]0,0350{0,0500] 0,0367{0,0517) 0,05330,0483| 0,050 0,0467(0,0483] 0,453  0,0453| 0,007403703
Realizar Preparacion 1 0,2135(0,2057/0,2000{ 0,1917{0,2033) 0,2083|0,2127/ 0,112 0,2057({0,2093]  2,0613|  0,2061] 0,006604245
cosTURA Real?zar Costura 1 0,0867|0,0833| 0,0850| 0,0867{0,0833) 0,0833]0,0850/ 0,083 0,0850{0,0833]  0,8450|  0,0845| 0,001372121
aans | Cierre de bajos |Realizar Preparacion 2 0,2093(0,2057/0,2058)0,2093{ 0,2112) 0,2112]0,2075/ 0,203 0,2017{ 0,2000)  2,0650| 0,065 0,0039071
Realizar Costura 2 0,0833{0,0850/ 0,0833] 0,0850{ 0,0867 0,0850] 0,0833| 0,083 0,0850(0,0833] 0,843  0,0843| 0,001165343
Tomar siguiente prenda 0,0500{0,0517/ 0,0525| 0,053 0,0633) 0,0632| 0,0547| 0,0500]0,0650{0,0533] 0,590  0,0559| 0,005758086
Realizar preparacion 0,2367|0,21870,2350{ 0,2333) 0,2298| 0,2427) 0,2283[ 0,2365/ 0,22300,2333] 23173 0,2317] 0,00702825
pulido  [Pulir 0,5333]0,5020/ 0,4892| 0,5017{ 0,4890] 0,4908| 0,5023| 0,4890] 0,5333{0,5000) 50307  0,5031] 0,016343661
EPACADO Tomar siguiente prenda 0,0500{ 0,0517| 0,0648) 0,0582{ 0,0615) 0,0593|0,0598| 0,0593] 0,0615{0,0598]  0,5860 0,058 0,00449705
Realizar Preparacion 0,0757|0,0872{ 0,0828) 0,0872{ 0,0945) 0,07630,0872| 0,0872|0,0872{ 0,0733]  0,8386]  0,0839| 0,006699678
Empacado  |doblar 0,1427]0,1559 0,1408) 0,1538 0,1372) 0,1575| 0,1374| 0,1593)0,1575{ 0,1372) 14794  0,1479| 0,00960156
empacar 0,2390[0,2333] 0,2500] 0,2517]0,2450] 0,2417] 0,2433[ 0,23%0] 0,2355[0,2033]  2,4218] 0,2422] 0005822715
o Limites

A continuacion se muestran los resultados obtenidos de los limites superiores e

inferiores en la linea de confeccion de licras de la empresa textil MIA.
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Tabla 29.
Limites bodys licrados.
TIEMPO OBSERVADO
) Tiempo - , Limite Limite
PROCESO OPERACION ACTIVIDADES Tiempo Total Medio del Desviacion Estandar Superior Infeior
Observado i
Ciclo
i 4,9492|  0,4949 0,011839266|  0,5068|  0,4831
Desplegar tela en Medir tela y pegar tela
. [Doblar tela 2,073 10,2227 0,018624158|  0,2414|  0,2041
mesa de trabajo
CORTADO tomar molde 0,0695|  0,0070 0,002605846|  0,0096|  0,0043
Colocar y pegar molde 0,4447|  0,0445 0,014991932|  0,0595  0,0295
Colocar moldes
de tallas Cortar Moldes 0,5005|  0,0500 0,01071905|  0,0608|  0,0393
Transportar piezas 0,8957|  0,0896 0,007651434|  0,0972|  0,0819
Preparar 1,3169| 0,1317 0,007353113|  0,1390| 0,1243
Costura recta  |Realizar costura 3,0794|  0,3079 0,009969027|  0,3179]  0,2980,
Tomar siguiente prenda 0,4817|  0,0482 0,003464992|  0,0516|  0,0447
Preparar 2,122 0,2124 0,008645719|  0,2211|  0,2038
Realizar costura izquierda 1,0085|  0,1009 0,009913344| 0,1108/  0,0909
Costura hombros |Realizar preparacion 2 2,1195|  0,2120 0,016318219]  0,2283|  0,1956
Realizar costura derecha 0,9862| 0,0986 0,007457306|  0,1061|  0,0912
COSTURA Tomar siguiente prenda 0,5200{  0,0520 0,001892154|  0,0539]  0,0501
Realizar preparacion 4,6148|  0,4615 0,026571526]  0,4881|  0,4349
Realizar costura 1 1,2065|  0,1207 0,007680523|  0,1283|  0,1130
Costura Laterales [Realizar preparacion 0,4583|  0,0458 0,006718318|  0,0526|  0,0391
Realizar Costura 2 1,1885|  0,1189 0,00850978|  0,1274| 0,1103
tomar siguiente prenda 0,3500] 0,0350 0,002605787|  0,0376|  0,0324
. Realizar preparacion 3,2417| 0,342 0,009436598]  0,3336| 0,3147
costura pliegue -

inferior Realizar Costura 4,7927| 0,4793 0,009326452|  0,4886|  0,4699
Tomar siguiente prenda 0,4533|  0,0453 0,007403703|  0,0527|  0,0379
COLOCAR Realizar preparacion 1 1,1642|  0,1164 0,007592739|  0,1240|  0,1088
BROCHES Colocar broches |Realizar prensado 0,8450|  0,0845 0,001372121|  0,0859| 0,0831
Tomar siguiente prenda 0,5590|  0,0559 0,005758086|  0,0617|  0,0501
Realizar preparacion 3,3372| 10,3337 0,054704258|  0,3884|  0,2790
pulido Realizar Pulido 3,74271]  0,3743 0,014757547|  0,3890|  0,3595
Tomar siguiente prenda 0,5860|  0,0586 0,00449705|  0,0631| 0,0541

EMPACADO ar siguiente pre : : : : :
Realizar Preparacion 1,3395|  0,1340 0,007221389| 0,1412| 0,1267
Empacado  |Doblar 1,4794|  0,1479 0,00960156]  0,1575| 0,1383
Empacar 1,8271] 0,1827 0,0133742|  0,1961| 0,1693
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Tabla 30.
Limites licra levantacolas.
TIEMPO OBSERVADO
PROCESO OPERACION ACTIVIDADES Tiempo Total “:e'::';:"el D::t‘;':;:’r" s:';':;r Limite Inferior
Observado Giclo
Medir tela y pegar tela 9,5127|  0,9513 0,05108793 1,0024 0,9002
Desplegar tela

en mesa de Doblar tela 0,4623|  0,0462 0,007380404 0,0536 0,0389

trabajo
CORTADO tomar molde 0,0417 0,0042 0,001964186 0,0061 0,0022
T Colocar y pegar molde 0,1005 0,0101 0,002448292 0,0125 0,0076
enallas Cortar Moldes 0,3355| 0,0336 0,002705789 0,0363 0,0308
Transportar piezas 0,8957| 0,0896 0,007651434 0,0972 0,0819
Realizar Preparacion 1,3169] 0,1317 0,007353113 0,1390 0,1243
Costura recta |Realizar Costura 2,2027| 0,2203 0,005070004 0,2253 0,2152
Tomar siguiente prenda 0,4817 0,0482 0,003464992 0,0516 0,0447
COSTURA PIERNAS Real?zar Préparacién 1 1,8443 0,1844 0,000813467 0,1852 0,1836
Costura Realizar Union de costados 1,0085 0,1009 0,009913344 0,1108 0,0909
recubridora Realizar Preparacion 2 2,1195|  0,2120 0,016318219 0,2283 0,1956
Realizar Union de entrepiera 2,6418 0,2642 0,008370823 0,2726 0,2558
Tomar siguiente prenda 0,5200 0,0520] 0,001892154 0,0539 0,0501
Realizar Preparacién 0,8862 0,0886 0,008913871 0,0975 0,0797
COSTURA Realizar Costura lateral izquierda 1,7567 0,1757 0,008764406 0,1844 0,1669
LEVANTACOLAS Costura L Realizar Preparacion 0,8425| 0,0843 0,009102045 0,0934 0,0751
Realizar Costura lateral derecha 1,6918 0,1692 0,009107875 0,1783 0,1601
Tomar siguiente prenda 0,4622 0,0462 0,007612551 0,0538 0,0386
Realizar Preparacion 5,2602 0,5260| 0,048519212 0,5745 0,4775
Pretinado Realizar Costura 1 0,9805 0,0981 0,006402666 0,1045 0,0916
Realizar Limpieza de pretina 0,2875 0,0288 0,004602234 0,0334, 0,0241
PRETINADO tomar siguiente prenda 0,3633 0,0363 0,005431958 0,0418 0,0309
Realizar Preparacion 3,2417|  0,3242 0,009436598 0,3336 0,3147
Unir pretina  |Realizar Costura 7,4145 0,7415 0,07037738| 0,8118 0,6711
Tomar siguiente prenda 0,4533 0,0453 0,007403703 0,0527 0,0379
Preparacion 1 2,0613|  0,2061 0,006604245 0,2127 0,1995
Realizar Costura 1 0,8450|  0,0845 0,001372121 0,0859 0,0831
COSTURA BAJOS | Cierre de bajos |Realizar Preparacion 2 2,0650|  0,2065 0,0039071 0,2104 0,2026
Realizar Costura 2 0,8433| 0,0843 0,001165343 0,0855 0,0832
Tomar siguiente prenda 0,5590 0,0559 0,005758086 0,0617 0,0501
Realizar preparacion 2,3173 0,2317 0,00702825 0,2388 0,2247
pulido Pulir 5,0307| 0,5031 0,016943661 0,5200 0,4861
EMPACADO Tomar siguiente prenda 0,5860 0,0586 0,00449705 0,0631 0,0541
Realizar Preparacion 0,8386 0,0839 0,006699678 0,0906 0,0772
Empacado |doblar 1,0786]  0,1079 0,015183219 0,1230 0,0927
empacar 2,4218|  0,2422 0,005822715 0,2430 0,2364
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Tabla 31.
Limites licra deportiva.
TIEMPO OBSERVADO
PROCESO OPERACION ACTIVIDADES Tiempo Total NL'::’;’;‘; D::t‘::::’r" St::;:ir I'r"'f':r'lt:r
Observado Ciclo
Medir tela y pegar tela 9,3000{  0,9300| 0,071492035]  1,0015|  0,8585
Colocar moldes
de tallas Doblar tela 0,0787|  0,0079| 0,000463481|  0,0083 0,0074
CORTADO tomar molde 0,3733|  0,0373| 0,004527011] 0,0419]  0,0328
Colocar y pegar molde 1,0330] 0,1033| 0,294640645| 0,3979| -0,1913
Colocar moldes
de tallas Cortar Moldes 0,3355] 0,0336 0,002705789| 0,0363 0,0308
Transportar piezas 0,8957|  0,0896| 0,007651434] 0,0972]  0,0819
Realizar Preparacion 1,3169|  0,1317| 0,007353113|  0,1390 0,1243
Costurarecta |Realizar Costura 2,2027|  0,2203| 0,005070004]  0,2253 0,2152
Tomar siguiente prenda 0,4817| 0,0482| 0,003464992| 0,0516 0,0447
COSTURA Realizar Preparacion 1 1,8443]  0,1844| 0,000813467| 10,1852  0,1836
PIERNAS Costura Realizar Union de costados 1,0085| 0,1009| 0,009913344| 0,1108]  0,0909
costados Realizar Preparacion 2 2,1195(  0,2120| 0,016318219 0,2283 0,1956
Realizar Union de entrepierna 1,7300(  0,1730| 0,024315316| 0,1973 0,1487
Tomar siguiente prenda 0,5200  0,0520( 0,001892154|  0,0539 0,0501
Realizar Preparacion 5,1033| 0,5103| 0,012940271] 0,5233 0,4974
Pretinado R.eali.zar Co§tura1 0,9805|  0,0981| 0,006402666| 0,1045|  0,0916
Limpiar pretina 0,2875|  0,0288( 0,004602234(  0,0334 0,0241
PRETINADO tomar siguiente prenda 0,3500| 0,0350| 0,002605787| 0,0376]  0,0324
Realizar Preparacion 3,2417|  0,3242| 0,009436598| 0,3336 0,3147
Unirpretina |Realizar Costura 6,4593|  0,6459| 0,009326452]  0,6553 0,6366
Tomar siguiente prenda 0,4533|  0,0453| 0,007403703| 0,0527 0,0379
Realizar Preparacion 1 2,0613|  0,2061| 0,006604245 0,2127 0,1995
Realizar Costura 1 0,8450]  0,0845( 0,001372121f 0,0859 0,0831
COSTURA . . . 7
anos | Cierre de bajos | Realizar Preparacion 2 2,0650 0,2065| 0,0039071] 0,2104]  0,2026
Realizar Costura 2 0,8433| 0,0843| 0,001165343] 0,0855|  0,0832
Tomar siguiente prenda 0,5590|  0,0559| 0,005758086| 0,0617 0,0501
Realizar preparacion 2,3173| 0,2317| 0,00702825| 0,2388 0,2247
pulido Pulir 5,0307] 0,5031| 0,016943661| 0,5200 0,4861
EMPACADO Tomar siguiente prenda 0,5860| 0,0586| 0,00449705| 0,0631|  0,0541
Realizar Preparacion 0,8386| 0,0839| 0,006699678|  0,0906 0,0772
Empacado  |doblar 1,4794| 0,1479| 0,00960156| 0,1575  0,1383
empacar 2,4218]  0,2422] 0,005822715|  0,2480]  0,2364




. Promedio valido

71

Al conocer los limites superiores e inferiores se procede al calculo de promedio

valido el cual se calcula mediante el promedio de los valores que se encuentran

Unicamente en este rango de limites.

A continuacion los resultados obtenidos de promedio valido

Promedio valido body licrado

Tabla 32.
Promedio valido body licrado.
TIEMPO OBSERVADO
) ACTIVIDADES TiempoTotal | Te™® | Desviacion Esténdar | Lmie | Limite | Promedio
PROCESO OPERACION Observado Mec’lo del Superior | Inferior Vélido
Ciclo
Desplegar tela en Medir tela y pegar tela 49492  0,4949 0,011839266|  0,5068|  0,4831| 0,4951042
mesa de trabajo Doblar tela 2,273 0,2227 0,018624158|  0,2414|  0,2041 0,23
CORTADO tomar molde 0,0695| 0,007, 0,002605846|  0,0096|  0,0043| 0,0078542
Colocar moldes Colocar y pegar molde 0,4447|  0,0445 0,014991932|  0,0595|  0,0295| 0,0467708
el Cortar Moldes 0,5005|  0,0500 0,01071905| 0,0608] 0,0393| 0,05199
Transportar piezas 0,8957| 0,089 0,007651434|  0,0972| 0,0819| 0,086125
Preparar 1,3169|  0,1317 0,007353113|  0,1390| 0,1243| 0,133675
Costura recta  |Realizar costura 3,0794|  0,3079 0,009969027|  0,3179|  0,2980( 0,3051222
Tomar siguiente prenda 0,4817|  0,0482 0,003464992|  0,0516|  0,0447| 0,0483333
Preparar 2,1242]  0,2124 0,008645719|  0,2211|  0,2038| 0,2102857
Realizar costura izquierda 1,0085|  0,1009 0,009913344|  0,1108|  0,0909| 0,1028056
Costura hombros |Realizar preparacion 2 2,1195|  0,2120 0,016318219|  0,2283|  0,1956| 0,2155714
Realizar costura derecha 0,9862|  0,0986 0,007457306]  0,1061|  0,0912( 0,1004048
COSTURA Tomgr siguiente p.renda 0,5200(  0,0520 0,001892154|  0,0539|  0,0501 0,052
Realizar preparacion 4,6148|  0,4615 0,026571526|  0,4881|  0,4349| 0,4621429
Realizar costura 1 1,2065|  0,1207 0,007680523|  0,1283|  0,1130| 0,1210278
Costura Laterales |Realizar preparacion 0,4583|  0,0458 0,006718318|  0,0526|  0,0391| 0,0432778
Realizar Costura 2 1,1885|  0,1189 0,00850978|  0,1274|  0,1103| 0,1205952
tomar siguiente prenda 0,3500]  0,0350 0,002605787|  0,0376|  0,0324| 0,0342857
. Realizar preparacion 3,2417|  0,3242 0,009436598|  0,3336| 0,3147| 0,322619
costura pliegue -
inferior Reallzar_Cqstura 4,7927] 04793 0,009326452|  0,4886|  0,4699| 0,4797917
Tomar siguiente prenda 0,4533|  0,0453 0,007403703|  0,0527|  0,0379| 0,0491667
COLOCAR Real?zar preparacion 1 1,1642| 0,1164 0,007592739|  0,1240|  0,1088 0,1165556
BROCHES Colocar broches Reahzar_prgnsado 0,8450[  0,0845 0,001372121|  0,0859|  0,0831| 0,0839583
Tomar siguiente prenda 0,5590|  0,0559 0,005758086|  0,0617| 0,0501|  0,0535
Realizar preparacion 3,3372|  0,3337 0,054704258|  0,3884|  0,2790| 0,316537
pulido Realizar Pulido 3,7427|  0,3743 0,014757547|  0,3890|  0,3595| 0,3768333
EMPACADO Tomgrsiguiente prenda 0,5860|  0,0586 0,00449705|  0,0631|  0,0541| 0,0599286
Realizar Preparacion 1,3395|  0,1340 0,007221389|  0,1412|  0,1267| 0,1370833
Empacado Daoblar 1,4794|  0,1479 0,00960156|  0,1575|  0,1383| 0,1513722
Empacar 1,8271| 0,1827 0,0133742|  0,1961|  0,1693| 0,1800417
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Tabla 33.
Promedio valido licra levantacolas.
TIEMPO OBSERVADO
PROCESO OPERACION ACTIVIDADES TempoTotal | NemPo | Desviaddn - Umite e eror | PrOmed
Medio del Estandar Superior Vilido
Observado Giclo
Medir tela y pegar tela 9,5127|  0,9513 0,05108793 1,0024 0,9002| 0,9737083
D:zp:rfg:; ;ee'a Doblar tela 04623 00462] 0007380404 00536 0039 0047
trabajo

CORTADO tomar molde 0,0417)  0,0042|  0,001964186 0,0061 0,0022| 0,0046667
Colocar moldes Colocar y pegar molde 0,1005| 0,0101|  0,002448292 0,0125 0,0076| 0,0092778
de tallas |Cortar Moldes 0,3355| 0,0336|  0,002705789 0,0363 0,0308| 0,0343519
Transportar piezas 0,8957|  0,0896|  0,007651434 0,0972 0,0819| 0,086125
Realizar Preparacion 1,3169| 0,1317)  0,007353113 0,1390 0,1243| 0,133675
Costura recta |Realizar Costura 2,2027| 0,2203|  0,005070004 0,2253 0,2152| 0,2201111
Tomar siguiente prenda 0,4817| 0,0482 0,003464992 0,0516 0,0447| 0,0483333
COSTURA PIERNAS Realizar Preparacion 1 1,8443|  0,1844 0,000813467 0,1852 0,1836( 0,1848333
Costura Realizar Union de costados 1,0085|  0,1009 0,009913344 0,1108, 0,0909( 0,1028056
recubridora Realizar Preparacion 2 2,1195|  0,2120 0,016318219 0,2283 0,1956( 0,2155714
Realizar Union de entrepiema 2,6418| 0,2642|  0,008370823 0,2726 0,2558| 0,2626667
Tomar siguiente prenda 0,5200f  0,0520 0,001892154 0,0539 0,0501 0,052
Realizar Preparacion 0,8862|  0,0886|  0,008913871 0,0975 0,0797| 0,0875556
COSTURA Realizar Costura lateral izquierda 1,7567|  0,1757 0,008764406 0,1844 0,1669| 0,1763333
LEVANTACOLAS Costura L [Realizar Preparacion 0,8425( 0,0843 0,009102045 0,0934 0,0751{ 0,0833571
Realizar Costura lateral derecha 1,6918| 0,1692 0,009107875 0,1783 0,1601|  0,16925
Tomar siguiente prenda 0,4622| 0,0462|  0,007612551 0,0538 0,0386| 0,0463333
Realizar Preparacion 52602| 0,5260|  0,048519212 0,5745 0,4775| 0,5112037
Pretinado Realizar Costura 1 0,9805| 0,0981|  0,006402666 0,1045 0,0916| 0,096881
Realizar Limpieza de pretina 0,2875|  0,0288|  0,004602234 0,0334 0,0241| 0,0288542
PRETINADO tomar siguiente prenda 0,3633] 0,0363]  0,005431958 0,0418 0,0309| 0,0348148
Realizar Preparacion 3,2417)  0,3242 0,009436598 0,3336 0,3147[ 0,322619
Unir pretina  |Realizar Costura 7,4145(  0,7415 0,07037738 0,8118 0,6711| 0,7521333
Tomar siguiente prenda 0,4533|  0,0453 0,007403703 0,0527 0,0379( 0,0491667
Preparacion 1 2,0613|  0,2061)  0,006604245 0,2127 0,1995| 0,2070208
Realizar Costura 1 0,8450]  0,0845|  0,001372121 0,0859 0,0831| 0,0839583
COSTURA BAJOS | Cierre de bajos [Realizar Preparacion 2 2,0650]  0,2065 0,0039071 0,2104 0,2026| 0,2068333
Realizar Costura 2 0,8433] 0,0843]  0,001165343 0,0855 0,0832| 0,0840741
Tomar siguiente prenda 0,5590| 0,0559|  0,005758086, 0,0617 0,0501, 0,0535,
Realizar preparacion 2,3173|  0,2317, 0,00702825 0,2388 0,2247| 0,2332857
pulido Pulir 50307 0,5031]  0,016943661 0,5200 0,4861 0,4955,
EMPACADO Tomar siguiente prenda 0,5860|  0,0586) 0,00449705 0,0631, 0,0541| 0,0599286
Realizar Preparacion 0,8386| 10,0839  0,006699678 0,0906, 0,0772| 0,0864556
Empacado  |doblar 1,0786| 10,1079  0,015183219 0,1230 0,0927| 0,1117778
empacar 2,4218| 02422  0,005822715 0,2480 0,2364| 0,2418889
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Tabla 34.
Promedio valido licra deportiva.
TIEMPO OBSERVADO
PROCESO OPERACION ACTIVIDADES Tiempo Total | 1 e™MP° Desviacion Limite Limite Promedio
Medio del Estandar Superior Inferior Vilido
Observado Giclo
Medir tela y pegar tela 9,3000]  0,9300| 0,071492035|  1,0015 0,8585| 0,9357143
Colocar moldes
de tallas Doblar tela 0,0787|  0,0079| 0,000463481]  0,0083 0,0074| 0,0076875
CORTADO tomar molde 0,3733|  0,0373| 0,004527011]  0,0419 0,0328| 0,0358333
Colocar moldes Colocar y pegar molde 1,0330] 0,1033| 0,294640645| 0,3979| -0,1913| 0,0101296
de tallas Cortar Moldes 0,3355 0,0336( 0,002705789 0,0363 0,0308( 0,0343519
Transportar piezas 0,8957 0,0896( 0,007651434 0,0972 0,0819[ 0,086125
Realizar Preparacion 1,3169 0,1317| 0,007353113 0,1390 0,1243 0,133675
Costurarecta |Realizar Costura 2,2027|  0,2203| 0,005070004|  0,2253 0,2152| 0,2201111
Tomar siguiente prenda 0,4817|  0,0482| 0,003464992| 0,0516 0,0447| 0,0483333
COSTURA Realizar Preparacion 1 1,8443|  0,1844| 0,000813467|  0,1852 0,1836| 0,1848333
PIERNAS Costura Realizar Union de costados 1,0085|  0,1009| 0,009913344|  0,1108 0,0909| 0,1028056
costados Realizar Preparacion 2 2,1195|  0,2120| 0,016318219|  0,2283 0,1956| 0,2155714
Realizar Union de entrepierna 1,7300]  0,1730| 0,024315316| 0,1973 0,1487 0,17
Tomar siguiente prenda 0,5200/  0,0520| 0,001892154|  0,0539 0,0501 0,052
Realizar Preparacion 5,1033|  0,5103| 0,012940271] 0,5233 0,4974| 0,5045833
Pretinado R_eali_zarCostural 0,9805|  0,0981| 0,006402666]  0,1045 0,0916| 0,096881
Limpiar pretina 0,2875 0,0288( 0,004602234 0,0334 0,0241( 0,0288542
PRETINADO tomar siguiente prenda 0,3500 0,0350( 0,002605787 0,0376 0,0324( 0,0342857
Realizar Preparacion 3,2417|  0,3242| 0,009436598|  0,3336 0,3147| 0,322619
Unirpretina |Realizar Costura 6,4593|  0,6459| 0,009326452|  0,6553 0,6366| 0,566875
Tomar siguiente prenda 0,4533|  0,0453| 0,007403703|  0,0527 0,0379] 0,0491667
Realizar Preparacion 1 2,0613 0,2061( 0,006604245 0,2127 0,1995( 0,2070208
COSTURA Real?zar Costura_l 0,8450|  0,0845| 0,001372121|  0,0859 0,0831| 0,0839583
sajos | Cierre de bajos Realizar Preparacion 2 2,0650| 00,2065 0,0039071| 0,2104 0,2026| 0,2068333
Realizar Costura 2 0,8433 0,0843| 0,001165343 0,0855 0,0832( 0,0840741
Tomar siguiente prenda 0,5590| 0,0559| 0,005758086| 0,0617 0,0501 0,0535
Realizar preparacion 2,3173|  0,2317| 0,00702825| 0,2388 0,2247| 0,2332857
pulido Pulir 5,0307 0,5031| 0,016943661 0,5200 0,4861 0,4955
EMPACADO Tomar siguiente prenda 0,5860 0,0586( 0,00449705 0,0631 0,0541( 0,0599286
Realizar Preparacion 0,8386|  0,0839| 0,006699678]  0,0906 0,0772| 0,0864556
Empacado  |doblar 1,4794]  0,1479] 0,00960156|  0,1575 0,1383| 0,1513722
empacar 2,4218 0,2422( 0,005822715 0,2480 0,2364( 0,2418889
L[]

Tiempo basico

Para el célculo del tiempo basico previamente se calcula el esfuerzo y habilidad

de los operarios que realizan las actividades, utlizando la tabla de la

Westinghouse Electric Corporation (ver tabla 2)

Una vez obtenido la habilidad y destreza, se realiza una suma de estos criterios

para establecer el total de valoracion; valor que sumado al promedio valido

muestra el tiempo basico.
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Tabla 35.
Tiempo basico body licrado.
Valoracién
ACTIVIDADES Promedio Tiempo basico
PROCESO OPERACION Vélido Habilidad Esfuerzo | Total Valoracién

Desplegar tela en Medir tela y pegar tela 0,4951042 0,06 0,05 1,11f  0,549565625
mesa de trabajo Doblar tela 0,23 0,08 0,1 1,18 0,2714
CORTADO tomar molde 0,0078542 0,08 0,1 1,18|  0,009267917
Colocar y pegar molde 0,0467708 0,08 0,1 1,18|  0,055189583

Colocar moldes
de tallas Cortar Molde; 0,05199 0,08 0,1 1,18 0,0613482
Transportar piezas 0,086125 0,08 0,1 1,18 0,1016275
Preparar 0,133675 0,06 0,05 1,11 0,14837925
Costurarecta |Realizar costura 0,3051222 0,06 0,05 1,11 0,338685667
Tomar siguiente prenda 0,0483333 0,06 0,05 1,11 0,05365
Preparar 0,2102857 0,06 0,05 1,11  0,233417143
Realizar costura izquierda 0,1028056 0,06 0,05 1,11  0,114114167
Costura hombros [Realizar preparacion 2 0,2155714 0,06 0,05 1,11  0,239284286
Realizar costura derecha 0,1004048 0,06 0,05 1,11  0,111449286
COSTURA Tomgr siguiente p_rfenda 0,052 0,06 0,05 1,11 0,05772
Realizar preparacion 0,4621429 0,06 0,02 1,08|  0,499114286
Realizar costura 1 0,1210278 0,06 0,05 1,11  0,134340833
Costura Laterales |Realizar preparacion 0,0432778 0,06 0,05 1,11|  0,048038333
Realizar Costura 2 0,1205952 0,06 0,05 1,11  0,133860714
tomar siguiente prenda 0,0342857 0,06 0,02 1,08  0,037028571
costura pliegue Real?zar preparacion 0,322619 0,06 0,05 1,11  0,358107143
inferior Reallzar.Colstura 0,4797917 0,06 0,05 1,11 0,53256875
Tomar siguiente prenda 0,0491667 0,06 0,05 1,11 0,054575
COLOCAR Real?zar preparacion 1 0,1165556 0,06 0,05 1,11  0,129376667
BROCHES Colocar broches Reallzar_prgnsado 0,0839583 0,06 0,05 1,11 0,09319375
Tomar siguiente prenda 0,0535 0,06 0,05 1,11 0,059385
Realizar preparacion 0,316537 0,06 0,05 1,11 0,351356111
pulido Realizar Pulido 0,3768333 0,06 0,05 1,11 0,418285
EMPACADO Tomgr siguiente prgnda 0,0599286 0,06 0,05 1,11f  0,066520714
Realizar Preparacion 0,1370833 0,06 0,02 1,08 0,14805
Empacado Doblar 0,1513722 0,06 0,05 1,11  0,168023167
Empacar 0,1800417 0,06 0,05 1,11 0,19984625
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Tabla 36.
Tiempo basico licra levantacolas.
Valoracion
PROCESO OPERACION ACTIVIDADES Promedio Total Tiempo bésico
Vilido Habilidad | Esfuerzo .
Valoracion
Medir tela y pegar tela 0,9737083 0,06 0,05 1,11 1,08081625
Dzzp;fg:; ;Z'a Doblar tela 0,047 0,08 01 1,18 0,05546
trabajo

CORTADO tomar molde 0,0046667 0,08 0,1 1,18 0,005506667
Colocar moldes Colocar y pegar molde 0,0092778 0,08 0,1 1,18 0,010947778
de tallas Cortar Moldes 0,0343519 0,08 0,1 1,18 0,040535185
Transportar piezas 0,086125 0,08 0,1 1,18 0,1016275
Realizar Preparacion 0,133675 0,06 0,05 1,11 0,14837925
Costura recta [Realizar Costura 0,2201111 0,06 0,05 1,11 0,244323333
Tomar siguiente prenda 0,0483333 0,06 0,05 1,11 0,05365
COSTURA PIERNAS Realizar Preparacion 1 0,1848333 0,06 0,02 1,08 0,19962
Realizar Union de costados 0,1028056, 0,06 0,05 1,11 0,114114167
r EES ;2’(; . |Realizar Preparacion 2 0,2155714 006] 005 111] 0239284286
Realizar Union de entrepierna 0,2626667 0,06 0,05 1,11 0,29156
Tomar siguiente prenda 0,052 0,06 0,05 1,11 0,05772
Realizar Preparacion 0,0875556 0,06 0,05 1,11 0,097186667
COSTURA Realizar Costura lateral izquierda 0,1763333 0,06 0,05 1,11 0,19573
LEVANTACOLAS Costura L Realizar Preparacion 0,0833571 0,06 0,05 1,11 0,092526429
Realizar Costura lateral derecha 0,16925 0,06 0,05 1,11 0,1878675
Tomar siguiente prenda 0,0463333 0,06 0,05 1,11 0,05143
Realizar Preparacion 0,5112037 0,06 0,02 1,08 0,5521
Pretinado Realizar Costura 1 0,096881 0,06 0,05 1,11 0,107537857
Realizar Limpieza de pretina 0,0288542 0,06 0,05 1,11 0,032028125
PRETINADO tomar siguiente prenda 0,0348148 0,06 0,05 1,11 0,038644444,
Realizar Preparacion 0,322619 0,06 0,05 1,11 0,358107143
Unir pretina  [Realizar Costura 0,7521333 0,06 0,05 1,11 0,834868|
Tomar siguiente prenda 0,0491667 0,06 0,05 1,11 0,054575
Preparacion 1 0,2070208 0,06 0,02 1,08 0,2235825
Realizar Costura 1 0,0839583 0,06 0,05 1,11 0,09319375
COSTURA BAJOS | Cierre de bajos |Realizar Preparacion 2 0,2068333 0,06 0,05 1,11 0,229585
Realizar Costura 2 0,0840741 0,06 0,05 1,11 0,093322222
Tomar siguiente prenda 0,0535 0,06 0,05 1,11 0,059385
Realizar preparacion 0,2332857 0,06 0,02 1,08 0,251948571
pulido Pulir 0,4955 0,06 0,05 1,11 0,550005
EMPACADO Tomar siguiente prenda 0,0599286 0,06 0,05 1,11 0,066520714
Realizar Preparacion 0,0864556, 0,06 0,02 1,08 0,093372
Empacado |doblar 0,1117778 0,1 0,05 1,15 0,128544444,
empacar 0,2418889 0,1 0,05 1,15 0,278172222
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Tabla 37.
Tiempo basico licra deportiva
Valoraciéon
PROCESO OPERACION ACTIVIDADES P'°'f"_edi° Total Tiempo basico
Vilido Habilidad Esfuerzo L,
Valoracion
Medir tela y pegar tela 0,9357143 0,06 0,05 1,11|  1,038642857
Colocar moldes
de tallas Doblar tela 0,0076875 0,08 0,1 1,18 0,00907125
CORTADO tomar molde 0,0358333 0,08 0,1 1,18|  0,042283333
Colocar y pegar molde 0,0101296 0,08 0,1 1,18  0,011952963
Colocar moldes

de tallas Cortar Moldes 0,0343519 0,08 0,1 1,18  0,040535185
Transportar piezas 0,086125 0,08 0,1 1,18 0,1016275
Realizar Preparacion 0,133675 0,06 0,05 1,11 0,14837925
Costurarecta |Realizar Costura 0,2201111 0,06 0,05 1,11 0,244323333
Tomar siguiente prenda 0,0483333 0,06 0,05 1,11 0,05365
COSTURA Realizar Preparacion 1 0,1848333 0,06 0,05 1,11 0,205165
PIERNAS Costura Realizar Union de costados 0,1028056 0,06 0,05 1,11 0,114114167
costados Realizar Preparacion 2 0,2155714 0,06 0,05 1,11  0,239284286
Realizar Union de entrepierna 0,17 0,06 0,05 1,11 0,1887
Tomar siguiente prenda 0,052 0,06 0,05 1,11 0,05772
Realizar Preparacion 0,5045833 0,06 0,05 1,11 0,5600875
Pretinado R’_eali_zar Co§tura 1 0,096881 0,06 0,05 1,11 0,107537857
Limpiar pretina 0,0288542 0,06 0,05 1,11 0,032028125
PRETINADO tomar siguiente prenda 0,0342857 0,06 0,05 1,11 0,038057143
Realizar Preparacién 0,322619 0,06 0,05 1,11 0,358107143
Unir pretina |Realizar Costura 0,566875 0,06 0,05 1,11 0,62923125
Tomar siguiente prenda 0,0491667 0,06 0,05 1,11 0,054575
Realizar Preparacion 1 0,2070208 0,06 0,05 1,11  0,229793125
Realizar Costura 1 0,0839583 0,06 0,05 1,11 0,09319375

COSTURA . . " T2
BAIOS Cierre de bajos |Realizar Preparacion 2 0,2068333 0,06 0,05 1,11 0,229585
Realizar Costura 2 0,0840741 0,06 0,05 1,11|  0,093322222
Tomar siguiente prenda 0,0535 0,06 0,05 1,11 0,059385
Realizar preparacion 0,2332857 0,06 0,05 1,11]  0,258947143
pulido Pulir 0,4955 0,06 0,05 1,11 0,550005
EMPACADO Tomar siguiente prenda 0,0599286 0,06 0,05 1,11  0,066520714
Realizar Preparacién 0,0864556 0,06 0,05 1,11 0,095965667
Empacado  |doblar 0,1513722 0,06 0,05 1,11 0,168023167
empacar 0,2418889 0,06 0,05 1,11|  0,268496667

e Analisis de coeficiente de descuento

Para el calculo del indice de coeficiente de descuento se utiliza los valores

regidos por la tabla de suplementos de la Organizacién Internacional del trabajo

(Ver Tabla 2) y completando con las actividades analizadas como se muestra a

continuacion.
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[1. Suplementos constantes 2. CANTIDADES VARIABLES ANADIDAS AL SUPLEMENTO BASICO POR FATIGA
Cod. ACTIVIDAD SEXO | Necesidade . 2 Su{:l. por | b) Supl. por | ) Lev. de d) Int. de la | e) Calidad | f) Tensién | g) Tension | h) Proc. ) B I . TOTAL Indice
 personales Por fatiga tvaha!arde postura [ Pesos y Uso a2 del Aire Visual Auditiva | complejo Monotonia: Mon'ofonla:
pie anormal | de Fuerza Mental Fisica

1 |Medirtelay pegartela F 7 4 4 3 3 0) 0 2 2 1 1] 0 27 0,27
2 |Doblartela F 7 4 4 1 2 0 0 2 2 1 1 0 24 0,24
3 |tomar molde F 7 4 4 1 0 0 0 2 2 1 1 0 22 0,22]
4 |Colocary pegar molde F 7 4 4 1) 0) 0) 0 2 2 1 1] 0 22 0,22
5 |Cortar Moldes F 7 4 4 1 0) 0) 0 2 2 1 1] 0 22 0,22
6 |Transportar piezas F 7| 4 4 1 0) 0) 0| 2| 2 1 1 0| 22| 0,22
7 |Preparacion F 7| 4 0| 1 0) 0) 0| 2| 2 1 1 0| 18 0,18
8 |Costura F 7 4 4 1] 0 0 0 2 2| 1 1] 0 22, 0,22]
9 |Tomar siguiente prenda F 7 4 4 1 3 0) 0 0 0| 1 1] 0 21 0,21
10 |Preparacion 1 F 7| 4 0 1 0) 0) 0 0 0| 1 1] 0 14| 0,14
11 |costura izquierda F 7 4 0 1 0) 0) 0 0 2 1 1] 0 16 0,16
12 |Preparacion 2 F 7 4 0 1 0) 0) 0 0 0| 1 1] 0 14| 0,14
13 [costura derecha F 7 4 0 1] 0) 0) 0 0 2 1 1] 0 16 0,16
14 |Tomar siguiente prenda F 7 4 0 1 0| 0) 0 0 0| 1 1] 0 14| 0,14
15 [Preparacion F 7 4 0 1] 0 0 0 0 0 1 1] 0 14 0,14
16 |Costural F 7 4 0 1] 0 0 0 0 2 1 1] 0 16 0,16)
17 |preparacion F 7 4 0 1 0) 0) 0 0 0| 1 1] 0 14 0,14
18 |Costura2 F 7 4 0 1 0 0 0 0 2, 1 1 0 16 0,16)
19 |tomar siguiente prenda F 7 4 0 1 0) 0) 0 0 0| 1 1 0 14 0,14
20 |Preparacion F 7 4 0 1 0 0 0 0 0 1 1 0 14 0,14
21 |Costura F 7 4 0 1 0 0 0 0 2 1 1 0 16 0,16)
22 |Tomar siguiente prenda F 7| 4 0| 1 0) 0) 0| 0| 0| 1 1 0| 14 0,14
23 |Preparacion 1 F 7 4 0 1 0 0 0 0 0 1 1 0 14 0,14
24 |Prensado F 7 4 0 1 0 0 0 0 2 1 1 0 16 0,16)
25 |Tomar siguiente prenda F 7| 4 0| 1 0) 0) 0| 0| 0| 1 1 0| 14 0,14
26 |preparacion F 7| 4 0| 1 0) 0) 0| 0| 0| 1 1 0| 14 0,14
27 |Pulido F 7 4 4 1 0 0 0 0 2 1 1 0 20 0,2
28 |Tomar siguiente prenda F 7 4 4 1] 0) 0) 0 0 0| 1 1] 0 18 0,18
29 |Preparacién F 7 4 0 1 0 0 0 0 0 1 1 0 14 0,14
30 |doblado F 7 4 4 1 0 0 0 0 2 1 1 0 20, 0,2
31 |empacado F 7 4 4 1] 3 0 0 0 2| 1 1] 0 23 0,23
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Tabla 39.

Coeficiente de descuento licra levantacolas
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[1. Suplementos constante: 2. CANTIDADES VARIABLES ANADIDAS AL SUPLEMENTO BASICO POR FATIGA
Cod. ACTIVIDAD SEXO | Necesidade |3 supl. por | b) Supl. por | c)lev.de | oo | o) Catidad | ) Tension | g) Tension | ) Proc. b I 1 rotaL | incice
, personales| POrfotiea | trabajarde | postura |pesos y Uso) T deltire | Visual | Auditiva | complejo | Moretonia: | Monotonia:
pie anormal | de Fuerza Mental Fisica

1 |Medirtelay pegartela F 7| 4 4 3 3 0] 0] 2 2 1 1 0] 27 0,27,
2 |Doblartela F 7| 4 4 1 0j 0| 0| 0] 2 1 1 0| 20 0,2
3 |tomar molde F 7| 4 4 1 0| 0| 0) 2| 2| 1 1 0) 22| 0,22]
4 [Colocary pegar molde F 7| 4 4] 1 0f ) 0| 2 2 1 1 [ 22 0,22
5 |Cortar Moldes F 7| 4 4 1 0j 0| 0| 2 2 1 1 [ 22 0,22
6 |Transportar piezas F 7| 4 4] 1] 3] 0| 0) 0| 2| 1 1] 0) 23| 0,23]
7 |Preparacién F 7| 4] 0| 1 0f 0| 0| 0| 2 1 1 0| 16 0,16]
8 [Costura F 7| 4 0] 1 [y 0| [ 2 2 1 1 0] 18 0,18]
9 [Tomarsiguiente prenda F 7| 4 4 1] 0| 0| 0) 0) 2| 1 1] 0) 20| 0,2
10 |Preparacion 1 F 7| 4 4] 1] 3] 0| 0) 0| 2| 1 1 0) 23] 0,23]
11 |Union de costados F 7| 4] 0| 1 0f 0| 0| 2 2 1 1 0| 18 0,18
12 |Preparacion 2 F 7| 4 0] 1 0f 0| 0| 0] 2 1 1 [ 16 0,16]
13 [Union de entrepierna F 7 4 0| 1] 0 0 0 2| 2| 1 1 0 18 0,18
14 [Tomar siguiente prenda F 7| 4 0] 1 0] 0| 0] 0] 2 1 1 0| 16 0,16]
15 |Preparacion F 7| 4 0] 1 [y o) 0| 0] 2 1 1 0| 16 0,16]
16 |Costura lateral izquierda F 7 4 0| 1] 0 0 0 2| 2| 1 1 0 18 0,18
17 _|Preparacién F 7| 4 0] 1 0] 0] 0] 0] 2 1 1 0] 16 0,16]
18 |[Costura lateral derecha F 7| 4 0) 1 0) 0) 0) 2| 2| 1 1 0) 18] 0,18|
19 |Tomar siguiente prenda F 7| 4 0| 1] 0| 0| 0) 0| 2| 1 1i 0) 16| 0,16|
20 |Preparacion F 7 4 0) 1] 0) 0) 0) 0) 2| 1 1] 0) 16| 0,16|
21 |Costural F 7| 4 0] 1 [y 0| 0| 2 2 1 1 0| 18 0,18
22 |Limpieza de pretina F 7| 4 0) 1] 0| 0| 0) 0) 2| 1 1 0) 16| 0,16|
23 |tomar siguiente prenda F 7| 4 0) 1] 0) 0) 0) 0) 2| 1 1 0) 16| 0,16|
24 |Preparacion F 7| 4 0] 1 0] 0] 0| 0] 2 1 1 0] 16 0,16]
25 |Costura F 7| 4 0] 1 0f 0| [ 2 2 1 1 0| 18 0,18
26 |Tomar siguiente prenda F 7| 4 0) 1) 0) 0) 0) 0) 2| 1 1 0) 16| 0,16|
27 |Preparacion 1 F 7| 4 0] 1 0j 0] 0| 0] 2 1 1 0| 16 0,16]
28 |Costura 1 F 7| 4 0] 1 0f 0| [ 2 2 1 1 [ 18 0,18
29 |Preparacion 2 F 7| 4 0| 1] 0| 0| 0) 0| 2| 1 1 0) 16| 0,16|
30 |Costura2 F 7| 4 0] 1 0f 0] 0| 2 2 1 1 0] 18 0,18]
31 |Tomar siguiente prenda F 7| 4 0) 1] 0| 0| 0) 0| 2| 1 1i 0) 16| 0,16|
32 |preparacion F 7| 4 0| 1] 0| 0| 0) 0| 2| 1 1] 0) 16| 0,16|
33 [Pulido F 7| 4 0] 1 0] 0] 0] 2 2 1 1 0| 18 0,18]
34 |Tomar siguiente prenda F 7| 4 0) 1] 0| 0| 0) 0) 2| 1 1] 0) 16| 0,16|
35 |Preparacion F 7 4 0| 1] 0 0 0 0| 2| 1 1 0 16 0,16
36 |doblado F 7| 4 4 1 0] 0] 0) 2| 2| 1 1] 0) 22| 0,22]
37 |empacado F 7| 4 4 1 3 0] 0] 2 2 1 1 0] 25 0,25
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Coeficiente de descuento licra deportiva

Tabla 40.

Coeficiente de descuento licra deportiva

[1. Suplementos constantes] 2. CANTIDADES VARIABLES ANADIDAS AL SUPLEMENTO BASICO POR FATIGA
s personales. e ot | o poren luz del Aire Visual Auditiva | complejo | oo O Fidien
1 |Medirtelay pegartela F 7| 4 4 3| 3| 0| 0| 2| 2| 1 1] o 27| 0,27
2 |Doblartela F 7 4 4 1] 0 0 0 2| 2| 1 1 0 22 0,22
3 [tomar molde F 7 4 4 1] 0 0 0 2] 2] 1 1 0 22 0,22
4 |Colocary pegar molde F 7| 4 4 1] 0| 0| 0| 2| 2| 1] 1] 0 22, 0,22
5 [Cortar Moldes F 7 4 4 1] 0 0 0 2] 2] 1 1 0| 22| 0,22
6 |Transportar piezas F 7| 4 4 1 3| 0| 0| 2 2 1 1 0| 25 0,25
7 _|Preparacién F 7| 4 0| 1] 0| 0| 0] 2| 2| 1] 1] 0] 18 0,18
8 |Costura F 7| 4 4 1] 0| 0| 0] 2| 2| 1 1] 0| 22 0,22
9 |Tomar siguiente prenda F 7| 4 4 1] 3 0| 0| [J 2| 1 1] 0 23 0,23,
10 [Preparacion 1 F 7| 4 0| 1 0| 0| 0| 0| 2 1 1 0| 16 0,16
11 |Union de costados F 7| 4 0| 1 0| 0| 0| 2 2 1) 1 0| 18| 0,18]
12 |Preparacion 2 F 7 4 0 1] 0 0 0 0] 2] 1 1 0 16 0,16
13 [Union de entrepierna F 7| 4 0| 1 0| 0| 0| 2 2 1) 1 0| 18| 0,18
14 [Tomar siguiente prenda F 7| 4 0| 1 0| 0| 0| 0| 2 1) 1 0| 16 0,16
15 |Preparacién F 7| 4 0| 1] 0| 0| 0| [ 2| 1] 1] 0] 16 0,16
16 [Costural F 7| 4 0| 1] 0| 0| 0] 2| 2| 1] 1] 0| 18 0,18
17 [Limpieza de pretina F 7| 4 0| 1] 0| 0| 0 [J 2| 1 1] 0 16 0,16
18 [tomar siguiente prenda F 7| 4 0| 1] 0| 0| 0| [J 2| 1 1] 0 16 0,16
19 [Preparacion F 7| 4 0| 1 0| 0| 0| 0| 2 1 1 0 16 0,16
20 |Costura F 7 4 0 1] 0 0 0 2| 2| 1 1 0 18 0,18
21 |Tomar siguiente prenda F 7| 4 0| 1 0| 0| 0| 0| 2 1) 1 0 16 0,16
22 |Preparacion 1 F 7 4 0 1] 0 0 0 0] 2] 1 1 0 16 0,16
23 |Costura 1 F 7 4 0 1] 0 0 0 2] 2] 1 1 0| 18] 0,18]
24 |Preparacidn 2 F 7| 4 0| 1] 0| 0| 0] [ 2| 1] 1] 0| 16 0,16
25 [Costura2 F 7| 4 0| 1] 0| 0| 0] 0] 2| 1] 1] 0] 16 0,16
26 |Tomar siguiente prenda F 7| 4 0| 1 0| 0| 0| 0| 2 1 1 0| 16 0,16
27 |preparacion F 7| 4 0| 1] 0| 0| 0| [J 2| 1 1] o 16 0,16
28 |Pulido F 7 4 4 1] 0 0 0 2| 2| 1] 1 0 22 0,22
29 [Tomar siguiente prenda F 7| 4 0| 1] 0| 0| 0| [J 2| 1] 1] 0 16 0,16
30 [Preparacion F 7 4 0 1] 0 0 0 0] 2] 1 1 0 16 0,16
31 |doblado F 7 4 4 1] 3 0 0 2] 2] 1 1 0| 25 0,25
32 |empacado F 7 4 4 3] 3] 0 0 2| 2] 1 1 0] 27 0,27]

e Tiempo estandar

Se realiza finalmente el célculo del tiempo estandar partiendo por determinar la

frecuencia por unidad.

e Tiempo estandar body licrado

Para realizar el célculo del tiempo estandar se realiza la tabla de condiciones
en la cual se indica la cantidad de tela en metros cuadrados utilizado por

unidad de venta al publico.



Tabla 41.
Tabla condiciones body licrado
PROCESO UNIDAD METROS CUADRADOS
CORTADO 24 2
COSTURA 1 0,75
COLOCAR BROCHES 1 0,3
EMPACADO 1 0,75
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Venta al publico

A continuacién se procede con el célculo del tiempo estandar por unidad,

posteriormente se realiza la suma de tiempos de ciclo para obtener el tiempo

estandar de la produccion de body licrado en la tabla 41.

Tabla 42.

Tiempo estandar body licrado

TIEMPO ESTANDAR

Tiempo Basico

PROCESO OPERACION ACTIVIDADES (min) Coeficiente de descuento Tiem;:;)nie::lndar/ Tiempo de ciclo
Desplegar |Medir tela y pegar tela 0,54957 1,27 0,500000 0,500000
tela en mesa (Doblar tela 0,27140 1,24 0,500000 1,000000
CORTADO de trabajo  [tomar molde 0,00927 1,22 0,500000 1,500000
Colocar |Colocary pegar molde 0,05519 1,22 0,500000 2,000000
moldes de |[Cortar Moldes 0,06135 1,22 0,500000 2,500000
tallas Transportar piezas 0,10163 1,22 0,500000 3,000000
Preparar 0,14838 1,18 1,333333 4,333333
Costura recta |Realizar costura 0,33869 1,22 1,333333 5,666667
Tomar siguiente prenda 0,05365 1,21 1,333333 7,000000
Preparar 0,23342 1,14 1,333333 8,333333
Costura Real?zar costura iz_quierda 0,11411 1,16 1,333333 9,666667
hombros Real!zar preparacion 2 0,23928 1,14 1,333333 11,000000
Realizar costura derecha 0,11145 1,16 1,333333 12,333333
COSTURA Tomgr siguiente p_r('enda 0,05772 1,14 1,333333 13,666667
Realizar preparacion 0,49911 1,14 1,333333 15,000000;
Costura Real?zar costura 1_ 0,13434 1,16 1,333333 16,333333
Laterales Real!zar preparacion 0,04804 1,14 1,333333 17,666667,
Realizar Costura 2 0,13386 1,16 1,333333 19,000000
tomar siguiente prenda 0,03703 1,14 1,333333 20,333333
costura Realizar preparacion 0,35811 1,14 1,333333 21,666667
pliegue Realizar Costura 0,53257 1,16 1,333333 23,000000
inferior Tomar siguiente prenda 0,05458 1,14 1,333333 24,333333
COLOCAR Colocar Real?zar preparacion 1 0,12938 1,14 3,333333 27,666667,
BROCHES broches Reallzar.pref nsado 0,09319 1,16 3,333333 31,000000
Tomar siguiente prenda 0,05939 1,14 3,333333 34,333333
Realizar preparaciéon 0,35136 1,14 1,333333 35,666667,
pulido Realizar Pulido 0,41829 1,20 1,333333 37,000000
EMPACADO Tomfs\r siguiente pr(?nda 0,06652 1,18 1,333333 38,333333
Realizar Preparacion 0,14805 1,14 1,333333 39,666667
Empacado |Doblar 0,16802 1,20 1,333333 41,000000
Empacar 0,19985 1,23 1,333333 42,333333

Una vez calculado el tiempo estandar en la confeccion de un body licrado la

empresa tarda 42,33 minutos lo que quiere decir que en una hora de trabajo se

realizan 1,41 bodys licrados, y en una jornada laboral se podrian producir 11
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bodys licrados suponiendo que la empresa solo se dedica a producir bodys

licrados por jornada laboral.

Tabla 43.
Resultados de produccién body licrado
TIEMPO ESTANDAR 42,333333
PRODUCCION POR HORA 1,417322835
PRODUCCION POR JORNADA 11,33858268
PRODUCCION MENSUAL 226,7716535

e Tiempo estandar licra levantacolas

Para realizar el célculo del tiempo estandar se realiza la tabla de condiciones
en la cual se indica la cantidad de tela en metros cuadrados utilizado por

unidad de venta al publico en este caso la unidad.

Tabla condiciones

Tabla 44.
Coeficiente de descuento licra levantacolas
METROS
PROCESO UNIDAD CUADRADOS
CORTADO 24 3 Venta al publico
COSTURA PIERNAS 1 0,75 1
COSTURA LEVANTACOLAS 1 0,4
PRETINADO 1 0,5
COSTURA BAJOS 1 0,5
EMPACADO 1 0,75

A continuacion se procede con el calculo del tiempo estandar por unidad y
posteriormente se realiza la suma de tiempos de ciclo para obtener el tiempo

estandar de la produccion de licra levantacolas en la tabla 44.

Tabla 45.
Tiempo estandar licra levantacolas
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PROCESO OPERACION

ACTIVIDADES

Tiempo Basico (min)

TIEMPO ESTANDAR

Coeficiente de descuento

Tiempo esténdar/
Unidad

Tiempo de ciclo

COSTURA
PIERNAS

PRETINADO

Realizar Preparacion 0,14838 1,333333 3,333333

Costura recta Realizar Costura 0,24432 1,18 1,333333 4,666667
Tomar siguiente prenda 0,05365 1,20 1,333333 6,000000

Realizar Preparacion 1 0,19962 1,23 1,333333 7,333333

Realizar Union de costados 0,11411 1,18 1,333333 8,666667

Costura recubridora Realizar Preparacién 2 0,23928 1,16 1,333333 10,000000
Realizar Union de entrepierna 0,29156 1,333333 11,333333

Tomar siguiente prenda 0,05772 1,333333 12,666667

Realizar Preparacion 0,55210 27,166667

pretinado Realizar Costura 1 0,10754 1,18 2,000000 29,166667
Realizar Limpieza de pretina 0,03203 1,16 2,000000 31,166667

tomar siguiente prenda 0,03864 1,16 2,000000 33,166667

Realizar Preparacion 0,35811 1,16 2,000000 35,166667

Unir pretina Realizar Costura 0,83487 1,18 2,000000 37,166667
Tomar siguiente prenda 0,05458 39,166667

Realizar preparacion 0,25195 1,333333 50,500000

pulido Pulir 0,55001 1,18 1,333333 51,833333

EMPACADO Tomar siguiente prenda 0,06652 1,16 1,333333 53,166667
Realizar Preparacion 0,09337 1,16 1,333333 54,500000

Empacado doblar 0,12854 1,22 1,333333 55,833333

empacar 0,27817 1,25 1,333333 57,166667

Una vez calculado

el tiempo estandar en la confeccion de una licra

levantacolas la empresa tarda 57,16 minutos lo que quiere decir que en una

hora de trabajo se realizan 1,04 licras levantacolas, y en una jornada laboral se

podrian producir 8 licras levantacolas suponiendo que la empresa solo se

dedica a este producto por jornada laboral.

Tabla 46.

Resultados de produccion licra levantacolas

TIEMPO ESTANDAR

PRODUCCION POR HORA

PRODUCCION POR JORNADA

PRODUCCION MENSUAL

Tiempo estandar licra deportiva
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Para realizar el calculo del tiempo estandar se realiza la tabla de condiciones

en la cual se indica la cantidad de tela en metros cuadrados utilizado por

unidad de venta al publico en este caso la unidad.

Tabla 47.

Coeficiente de descuento licra deportiva

PROCESO UNIDAD METROS CUADRADOS
CORTADO 24 3
COSTURA PIERNAS 1 0,75
PRETINADO 1 0,5
COSTURA BAJOS 1 0,5
EMPACADO 1 0,75

Venta al publico
1

A continuacion se procede con el célculo del tiempo estandar y posteriormente

se realiza la suma de tiempos de ciclo para obtener el tiempo estandar de la

produccion de licra levantacolas en la tabla 47.

Tabla 48.

Tiempo estandar licra deportiva

TIEMPO ESTANDAR
Tiempo Basico
PROCESO OPERACION ACTIVIDAD “?:"35) Coeficiente de descuento Tiempo ?sténdar/ Tiempo de ciclo
Unidad

Medir telay pegar tela 1,03864 1,27 0,333333 0,333333

Colocar moldes de tallas Doblar tela 0,00907 1,22 0,333333 0,666667

R tomar molde 0,04228 1,22 0,333333 1,000000
Colocary pegar molde 0,01195 1,22 0,333333 1,333333

Colocar moldes de tallas Cortar Moldes 0,04054 1,22 0,333333 1,666667

Transportar piezas 0,10163 1,25 0,333333 2,000000

Realizar Preparacion 0,14838 1,18 1,333333 3,333333

Costura recta Realizar Costura 0,24432 1,22 1,333333 4,666667

Tomar siguiente prenda 0,05365 1,23 1,333333 6,000000

COSTURA Realizar Preparacion 1 0,20517 1,16 1,333333 7,333333
PIERNAS Realizar Union de costados 0,11411 1,18 1,333333 8,666667
Costura costados Realizar Preparacion 2 0,23928 1,16 1,333333 10,000000

Realizar Union de entrepierna 0,18870 1,18 1,333333 11,333333
Tomar siguiente prenda 0,05772 1,16 1,333333 12,666667
Realizar Preparacion 0,56009 1,16 2,000000 14,666667
. Realizar Costura 1 0,10754 1,18 2,000000 16,666667
Pretinado —— -

Limpiar pretina 0,03203 1,16 2,000000 18,666667
PRETINADO tomar siguiente prenda 0,03806 1,16 2,000000 20,666667
Realizar Preparacion 0,35811 1,16 2,000000 22,666667
Unir pretina Realizar Costura 0,62923 1,18 2,000000 24,666667
Tomar siguiente prenda 0,05458 1,16 2,000000 26,666667
Realizar Preparacion 1 0,22979 1,16 2,000000 28,666667
Realizar Costura 1 0,09319 1,18 2,000000 30,666667
o Cierre de bajos Realizar Preparacion 2 0,22959 1,16 2,000000 32,666667
Realizar Costura 2 0,09332 1,16 2,000000 34,666667
Tomar siguiente prenda 0,05939 1,16 2,000000 36,666667
Realizar preparacién 0,25895 1,16 1,333333 38,000000

pulido Pulir 0,55001 1,22 1,333333 39,333333
e Tomar siguiente prenda 0,06652 1,16 1,333333 40,666667
Realizar Preparacion 0,09597 1,16 1,333333 42,000000

Empacado doblar 0,16802 1,25 1,333333 43,333333
empacar 0,26850 1,27 1,333333 44,666667
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Una vez calculado el tiempo estandar en la confeccion de una licra deportiva la
empresa tarda 44,66 minutos lo que quiere decir que en una hora de trabajo se
realizan 1,34 licras deportivas, y en una jornada laboral se podrian producir 10
licras deportivas suponiendo que la empresa solo se dedica a producir licras

deportivas por jornada.

Tabla 49.
Resultados de produccién licra deportiva
TIEMPO ESTANDAR 44,666667
PRODUCCION POR HORA 1,343283582
PRODUCCION POR JORNADA 10,74626866
PRODUCCION MENSUAL 214,9253731

3.15 Estudio de movimientos actuales

Se realiz6 un estudio de movimientos actuales partiendo del Layout de la
empresa (figura 31) y siguiendo la metodologia del diagrama de hilos,
Spaguetti para determinar las cantidades en metros que las operarias se

desplazan con su sistema de produccion actual, en el cual producen por si

solas individualmente.

Figura 31. Layout empresa
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3.15.1 Estudio de movimientos body licrado

Para el producto body licrado se toma en consideracion el transporte de una

operaria durante la elaboracion de un pedido.
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Figura 32. Diagrama hilos body licrado
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Tabla 50.

Distancias de rutas body licrado.

RUTAS | Distancia en

Metros

3,2

3,2

2,1

1,8

2,3

m| O O @ W >
W m| 9 O > w

1,5

Total 14.1m

La tabla 50 muestra las rutas que las operarias recorren para elaborar una
pieza de body licrado dentro de la empresa, al ser una empresa no tan grande

la distancia es considerable.

3.15.2 Estudio de movimiento licras y levantacolas
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Figura 33. Diagrama licras
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Tabla 51.

Distancias de rutas licras.
RUTAS | Distancia en
Metros

A |B |32
B |A (32
A |C |21
C |[D |18
D |E

E |B

B |A

2,3
15
3,2
Total 17.3m

La tabla 51 muestra la distancia recorrida por las operarias en el caso de la
elaboracion de las licras siendo de 17,3m.

4. Capitulo IV. Propuesta de Mejora

Una vez realizado al analisis de la informacién existente del contexto,
estructura y funcionamiento de la empresa texti MIA se va a realizar la
propuesta de mejora partiendo del problema existente y de algunos puntos
criticos de la organizacibn que afectan en el correcto funcionamiento y

posteriormente a un crecimiento organizacional.

Motivo por el cual se parte por el direccionamiento estratégico que la empresa
textil MIA debera llevar a cabo con la orientacion a una mejora organizacional y

estandarizacion del trabajo.
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4.1 Direccionamiento estratégico

Es imprescindible contar con una direccion estratégica en la empresa, debido a
que asi se puede visualizar a la empresa en un futuro en donde quiere estar,
como lo va a realizar y regidos por los valores institucionales para alcanzar

estos objetivos.

Es por esto que en esta oportunidad en una reunién con la gerente general de
la empresa se planted la mision, vision, valores institucionales y los objetivos

que fueron aceptados por la misma, y que se detallan a continuacion:

4.1.1 Misién

Confeccionar y diseiar prendas de vestir de alta calidad, orientados por la
tendencia del mercado ecuatoriano, logrando una satisfaccion de nuestros
clientes, contribuyendo al desarrollo econémico del pais y ofreciendo a nuestro

personal un ambiente laboral adecuado basado en los valores de la empresa.

4.1.2 Vision

Ser una empresa en el sector textil reconocida, innovadora con productos de
calidad, cumpliendo con necesidades del mercado. Apoyados por el trabajo de
nuestro personal capacitado y una cultura organizacional que permita una

pronta respuesta con nuestros clientes.
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4.1.3 Valores de laempresay objetivos
La empresa textil MIA fundamenta su accionar laboral en los siguientes valores:

e Respeto.

e (Calidad.

e Innovacion.

e Trabajo en Equipo.

¢ Responsabilidad con el medio ambiente.

Objetivos de la empresa Textil MIA:

e Convertirse en una empresa reconocida a nivel nacional gracias a su
flexibilidad laboral y su compromiso con sus clientes.

e Imponer productos innovadores y novedosos en el mercado ecuatoriano.

e Incrementar el nivel de ingresos de la organizacidbn con trabajo

responsable y comprometido.

4.2 Mapa de Procesos

El Mapa de procesos de la organizacion ayuda a la identificacion de los
encargados de los procesos, las actividades realizadas en la empresa, a quien
afectan todos y cada uno de los procesos en la organizacion y nos permite

evaluar como interactian entre si.

Para el levantamiento de procesos es importante partir del mapa de procesos
de la organizacion debido a que con esta herramienta se lograra identificar los
procesos estratégicos, procesos de apoyo y los procesos de la empresa textil

MIA. Todo esto debido al enfoque de una cadena de valor.



91

4.2.1 Procesos estratégicos

Planificacidén estratégica: En este proceso la empresa textil MIA realizara la
planificacion financiera, las actividades de negocio asi como los objetivos que
se van a cumplir en la organizacion y en cada proceso existente, sirviendo
como eje fundamental para la organizacion debido a su influencia en todos los
procesos, seleccionando al talento humano idéneo para la consecucion de las

metas empresariales.

Gestion de proyectos: En este proceso la organizacion se encarga de buscar
nuevas oportunidades empresariales, como convenios y contratos con
instituciones publicas o privadas asi como gestionar los recursos y procesos
relacionados a cumplir con los contratos manteniéndose enfocados a la mejora

de los procesos y a produccién con calidad.

4.2.2 Procesos de valor

Ventas: Encargado de la realizacion de contratos con clientes de la
organizacién nuevos y antiguos, asi como buscar oportunidades laborales,
captar las necesidades, los requerimientos del cliente para las ordenes de
produccion y para el estudio del mercado por parte de la empresa, tomando
esto en cuenta para el establecimiento de oportunidades de venta y realizacion

de nuevos productos.

Produccion: Proceso en el cual se realiza la confeccion y empacado de las
prendas de vestir, partiendo de las ordenes de produccién que son el resultado
de la ejecucion del proceso de ventas, ademas de utilizar la materia prima de

calidad con un trabajo controlado y debidamente estandarizado cumpliendo con
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los tiempos y cantidades previamente estipuladas en el proceso de ventas
cumpliendo con las necesidades y expectativas del cliente.

Logistica y distribucién: En este proceso se debe partir de la salida de
produccién y trabajar conjuntamente con el departamento de ventas para
establecer el destino de las ordenes de entrega, controlando el medio de
transporte adecuado y llegar a tiempo a cada cliente manteniendo las prendas
de la empresa en 6ptimas condiciones, y manteniendo un estricto y adecuado

control del inventario de la organizacion.

Post venta: Es el proceso en el cual la relacién con el cliente debe ser con la
finalidad de receptar quejas, reclamos y gestionar los requerimientos del cliente

para devoluciones conjuntamente con el departamento de ventas y reclamos.

4.2.3 Procesos de apoyo

Compras: Mantiene a su cargo la adquisicion de materia prima y de los
insumos que los procesos de la organizacibn necesitan, basandose en

estandares de calidad y a los recursos financieros de la empresa.

Marketing: En este proceso se lleva a cabo el estudio del mercado, las
oportunidades de venta, la promocién de la marca Mia y el analisis para

obtener un mercado resultante para los vendedores de la organizacion.

Financiero Contable: En este proceso se realiza todos los requerimientos

legales de la organizacion, pagos, balances financieros, gastos de produccion,



93

asi como de la planificacion financiera para los procesos de la organizacion
regidos por las premisas establecidas en la planificacion estratégica.

Talento humano: Proceso encargado de la seleccion y capacitacion del
personal adecuado para el cumplimiento del plan estratégico de la organizacién
y que su perfil se vea acoplado a la direccion estratégica de la empresa textil
MIA, y a su vez controlar y mantener un clima laboral adecuado dentro de la

organizacion.
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Figura 34. Mapa de procesos
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4.3 Inductores de cambio

Una vez realizado el levantamiento de informacion y de establecer los
macroprocesos de la organizacion se establece los inductores de cambio de
existentes en la empresa textil MIA, para de esta manera establecer entradas,
salidas mecanismos utilizados por cada proceso y sus respectivos controles
partiendo de una matriz de inductores de cambio como se puede apreciar a
continuacion (tabla 51), y posteriormente la representacion grafica en el mapa

de procesos determinando su interaccion.

> Planificacion estratégica: Como resultado en el proceso de
planificacion estratégica realizado por la alta direccion se encuentra el
plan estratégico, el presupuesto financiero o asignacion de recursos

econdmicos y la gestién de resultados.

> Gestidon de proyectos: Proceso en el cual se obtiene como resultado
el seguimiento y elaboracién de proyectos de mejoramiento continuo y

los proyectos de adquisicion de nuevos productos.

> Ventas: Una vez el vendedor realiza el acuerdo comercial con los
clientes obtiene el pedido y la orden de produccién, posteriormente
debe realizar un informe sobre analisis de ventas para la gerencia de la

empresa.

> Produccion: En la cadena de valor es primordial ya que el resultado
de este proceso encontramos el producto final, cumpliendo con los

requerimientos de los clientes.
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Logistica y distribucion: Proceso encargado de hacer llegar el
producto final a los clientes, se debe medir en este los tiempos de
atencion de los pedidos, el control del movimiento de inventario y la

cantidad de pedido que se despacha.

Post venta: Una vez se hizo llegar los productos a los clientes se debe
mantener contacto con el mismo para conocer el nivel de satisfaccion
del cliente y obtener asi sus quejas y reclamos. De ser necesario se
debe coordinar la devolucion del pedido.

Compras: Las compras de la empresa textii MIA obtienen como
resultado de realizar dicho proceso las 6rdenes de compra y la materia

prima comprada para los procesos.

Marketing: Proceso encargado del estudio del mercado y de

promocionar la marca de la empresa.

Financiero Contable: Proceso de apoyo en el cual se obtiene
balances e informacion financiera, se realizan pagos ademas de llevar

el seguimiento de las cuentas por cobrar.

Talento Humano: Proceso en el cual rige a toda la organizacion
proporcionando un clima laboral adecuado, personal competente y

genera empoderamiento en los miembros de la empresa.



Tabla 52.

Inductores de cambio.
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Macroproceso M. Inductor de cambio

1 Flan estratégico
Planificacion estratégica 2 Presupuesto financiero o asignacion de recursos economicos
3 Gestion de resultados
Gestién de proyectos 4 Proyectos de mejoramiento continuo
5 Proyectos de desarrollo de nuevos productos
] Pedido
Ventas 7 Analisis de ventas
g Orden de produccion
e 9 Producto final

Produccion
10 Cumplimiento de requerimientos
11 Nivel de satisfaccion del cliente

Post wventa
12 Quejas y reclamos resueltos
13 Tiempo de atencion de pedido

Logistica y distribucion 14 Control del movimiento de inventario
15 Cantidad de pedido despachado
16 Ordenes de Compra
Compras - -

17 Materia Prima Comprada

Marketing 18 Estudio I‘I|E| mercado
19 PFromocion de la marca
20 Balances e informacidn financiera

Financiero Contable 21 Fagos
22 Cuentas por cobrar
Talenta Humano 23 Clima laboral adecuado

24 Personal competente
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Estratégicos
-

Flanificagidn [estratégica
23| 24

Yalor

15
Logistica y Distribucion

24

Mapa de Procesos

Marketing 24 | Financiera Contable

24

Apoyo

Figura 35. Matriz de inductores de cambio

4.4 Caracterizaciéon de procesos

Para establecer el propdsito de procesos se parte de la elaboracién de la
caracterizacion de procesos estableciendo los limites de los procesos, los
controles, las actividades asi como del objetivo y duefio de cada proceso,
sirviendo como detalle de las componentes de los Macroprocesos por lo cual
se presenta a continuacion las respectivas caracterizaciones de los procesos

de la cadena de valor.
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4.41 Ventas

En la caracterizacion del proceso de ventas se define al proveedor del proceso
al cliente de la empresa, la entrada es las necesidades y requerimiento de los
clientes. Posteriormente las actividades del proceso de ventas son desde
determinar las necesidades y los requerimientos de los clientes acerca de las
licras ofertadas por la empresa, hasta registrar el pedido y realizar seguimiento
de las necesidades del cliente.
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4.4.2 Produccién

Para la caracterizacidon del proceso de produccion se encuentra como
proveedores a las empresas Pat Primo, Textinel y Marcas. Las 6rdenes de
produccion sirven como entrada para establecer las cantidades a confeccionar,
siendo el proceso de produccién el encargado de realizar las prendas
requeridas con calidad para servir de input en el proceso de logistica y
distribucion.
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4.4.3 Logisticay Distribucion

Proceso que parte con el producto terminado y la necesidad de cumplir con los
tiempos acordados con los clientes, empezando por la verificacion de
cantidades y tipo de producto a entregar para gestionar el medio de transporte
adecuado segun la distancia. Obteniendo como salida el producto entregado al
cliente de la empresa textil MIA.
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Figura 38. Caracterizacion Logistica y distribucion
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4.4.4 Postventa

Para la caracterizacidon del proceso de Post venta se parte desde el cliente

externo que recibe el producto tiene la necesidad de realizar una queja o

reclamo, se toma en consideracion las quejas del cliente para tomar las
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4.5 Modelamiento de procesos mejorados

Se realiza el diagrama de flujo detallado del proceso de produccion para
conocer los pasos de elaboracion de licra deportiva, licra levantacolas y bodys
licrados con los participantes en los procesos como se muestran en las figuras
71,72 y 73 respectivamente realizando en tres fases del proceso siendo la
primera el cortado de tela seguida de la fase de confeccion y terminando en la
fase del empacado, contando cada fase con sus respectivas actividades.

4.5.1 Diagrama licra deportiva

Preparacion b produccién P Empacado

Supervisor

fabricacién licra deportiva

Costureras

Figura 40. Flujograma licra deportiva.
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4.5.2 Diagrama licra levantacolas

Preparacion P produccion P2 Empacado

Supervisor

fabricacién licra deportiva

Costureras

Figura 41. Flujograma licra levantacolas.

4.5.3 Diagrama body licrado

Preparacidn Y produccién Yy Empacado

Supervisor

fabricacién licra deportiva

Costureras

Figura 42. Diagrama de flujo body licrado.

4.6 Calculo de capacidad de Maquinas

Para realizar el estudio de las capacidades de las maquinas se utilizé los datos
obtenidos del tiempo estandar con la finalidad de obtener la informacién
necesaria en cuanto al desempefo de los trabajadores de la empresa textil

MIA, siguiendo con las tomas obtenidas previamente para licra deportiva, licra
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levantacolas y bodys licrados el trabajo centrara en la fase de confeccion
separando de esta manera la fase del cortado y preparacion de la tela como la

fase del empacado.

4.6.1 Produccion normal por dia

Se calculé la produccion normal por dia mediante la operacion entre los
segundos que tiene el dia con el nUmero de operarios de la empresa textil MIA
en la cual se cuenta con 3 costureras y esta multiplicacion dividiendo con el
tiempo estandar para de esta manera conocer cuando se podria producir

diariamente

(OPERARIOS X SEGUNDOS POR DIA)
TIEMPO ESTAMDAR

Figura 43. Férmula produccién normal por dia.

4.6.2 Produccion por hora

Para determinar lo que seria la produccion por hora de cada una de las
actividades, se realiza una conversion de unidades al ser la toma realizada en

segundos se procede al analisis en horas de cada una de las actividades.

3600
tiempo estandar

Figura 44. Produccion por hora.



4.6.3 Produccion por dia
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Con la informacién sobre la produccion por hora se calculd la produccién

por dia estableciendo que la jornada laboral consta de ocho horas en cada

actividad.

LICRAS DEPORTIVAS

PROCESO

OPERACION

ACTIVIDADES

PRODUCCION
POR HORA

PRODUCCION
POR DiA

COSTURA
PIERMAS

Costura recta

Preparacion

Costura

Tomar siguiente prenda

34,42842143

275,4273714

Costura costados

Preparacion 1

Union de costados

Preparacion 2

Union de entrepierna

Tomar siguiente prenda

3192,172458

25537,373%66

Figura 45. Produccién por dia.

4.6.4 Requerimiento de Produccion

34,4284 X8

Para el requerimiento de produccion es importante mantener los célculos por

operaciones y se lo realiza dividiendo la produccion por dia con la produccién

normal por dia.



LICRAS DEPORTIVAS

PROCESO

OPERACION

ACTIVIDADES

Costura costados

Union de costados

PRODUCCION REQUERIMIENTO
POR DiA PRODUCCION
Preparacion
Costurarecta |Costura 275,4273714 0,319362002
Tomar siguiente prenda
COSTURA Preparacion 1
PIERMAS

Preparacion 2

25537,37366

Union de entrepierna

Tomar siguiente prenda

29,61095934

Figura 46. Requerimiento de produccion.

4.6.5 Minutos necesarios
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Es necesario constatar cuantos minutos son necesarios para el proceso

productivo, motivo por el cual se debe realizar una conversién a minutos del

requerimiento de produccion previamente obtenido.

REQUERIMIENTO PRODUCCION X 60

Figura 47. Férmula minutos necesarios.

LICRAS DEPORTIVAS

PROCESO OPERACION ACTIVIDADES REQUERIMIEI’HT(} M}-‘AQUINA MINUT(}Q
PRODUCCION NECESARI
Preparacion
Costurarecta |Costura 0,319362002|  RECTA 19,16172

Tomar siguiente prenda

COSTURA Preparacidn 1

PIERNAS Union de costados

Costura costados |Preparacion 2 29,61095934| OVERLOCK 1776,65756

Union de entrepierna
Tomar siguiente prenda

Figura 48. Minutos necesarios.

0,319 X 60



4.6.6 Tiempos Maquinaria
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Como siguiente paso segun las maquinas que se utilizan en el flujo productivo

se realiza la suma de los minutos requeridos para la produccion, obteniendo en

este estudio cuantos minutos operativos deben

posteriormente realizar el

confeccionar. Como se muestra a continuacion

LICRAS DEPORTIVAS

PROCESO

OPERACION

ACTIVIDADES

balanceo de

linea

tener las maquinas y

acorde al

producto a

REQUERIMIENTO
PRODUCCION

MAQUINA

MINUTOS
NECESARIOS

TIEMPO TIPO DE
MAQUINA

CORTADO

Medir tela y pegar tela

Colocar moldes de
tallas

Doblar tela

tomar molde

3,131275348

Colocar y pegar molde

Colocar moldes de
tallas

Cortar Moldes

Transportar piezas

0,03377163

CORTADORA

187,8765209

2,026297803

189,9028187

COSTURA
PIERNAS

Costurarecta

Preparacion

Costura

Tomar siguiente prenda

0,222542737

RECTA

13,35256422

Costura costados

Preparacion 1

Union de costados

Preparacién 2

Union de entrepierna

0,369914297

OVERLOCK

22,19485784

13,35256422(1R

119,0468964|20v

PRETINADO

Pretinado

Preparacion

Costura 1

Limpieza de pretina

tomar siguiente prenda

0,793342323

Recubridora

47,60053937

Unir pretina

Preparacion

Costura

Tomar siguiente prenda

1,307788331

Overlock

78,46729985

47,60053937|1RB

COSTURA BAJOS

Cierre de bajos

Preparacién 1

Costura 1

Preparacién 2

Costura 2

Tomar siguiente prenda

0,306412312

OVERLOCK

18,38473872

EMPACADO

pulido

preparacion

Pulido

0,981798382

Empacado

Preparacion

doblado

empacado

0,310440371

MANUAL

58,90790294

18,62642226

77,5343252

Figura 49. Tiempo de maquinaria licra deportiva.



LICRAS LEVANTACOLAS

PROCESO

OPERACION

ACTIVIDADES

REQUERIMIENTO PRODUCCION

MAQUINA

MINUTOS
NECESARIOS

TIEMPO TIPO DE
MAQUINA

CORTADO

Desplegar telaen
mesa de trabajo

Medir tela y pegar tela

Doblar tela

tomar molde

2,371828358

Colocar moldes de
tallas

Colocar y pegar molde

Cortar Moldes

Transportar piezas

0,022918779

CORTADORA

142,3097015

1,375126761

143,6848283

COSTURA
PIERNAS

Costurarecta

Preparacion

Costura

Tomar siguiente prenda

0,146795001

Costura
recubridora

Preparacion 1

Union de costados

Preparacion 2

Union de entrepierna

Tomar siguiente prenda

0,349519248

RECTA

Overlock

8,807700068

20,97115487

95,24198649

COSTURA
LEVANTACOLAS

Costural

Preparacion

Costura lateral izquierda

Preparacion

Costura lateral derecha

Tomar siguiente prenda

0,1636079

OVERLOCK

9,816475

43,38311615

PRETINADO

Pretinado

Preparacion

Costura 1

Limpieza de pretina

tomar siguiente prenda

0,539581623

Unir pretina

Preparacion

Costura

Tomar siguiente prenda

1,44057144

recubridora collaretera
3hilos

RECTA

32,37489736

86,43428642

32,37489736

COSTURA BAJOS

Cierre de bajos

Preparacion 1

Costura 1

Preparacion 2

Costura 2

Tomar siguiente prenda

0,209924771

OVERLOCK

12,59548627

EMPACADO

pulido

preparacion

Pulido

Tomar siguiente prenda

0,643728637

Empacado

Preparacién

doblado

empacado

0,197460635

MANUAL

38,62371823

11,84763807

50,4713563

Figura 50. Tiempo de maquinaria licra levantacolas
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bodys
PROCESO OPERACION ACTIVIDADES
MINUTOS TIEMPO TIPO DE
REQUERIMIENTO PRODUCCION |MAQUINA NECESARIOS  |MAQUINA
Desplegar tela [Medir telay pegar tela
enmesa de |Doblar tela 1,32806732
CORTADO L2040 tgg?:cr::zlﬂigarmol - cormaoors B | g esnes
CO'ZZi;T:S'dGS Cotaroes 05641191
Transportar piezas 3,38467748
Preparacion
Costurarecta |Costura 0454695743 RECTA
Tomar siguiente prenda 278174456 | 27,08174456 |1R
Preparacion 1
costura izquierda
Costua Preparacién2 0406445793
hombros
costura derecha
COSTURA Tomarsig_giente prenda overlock 24,3867476 AL 2V
Preparacion
Costura 1
Costua preparacion 0833590113
Laterales
Costura 2
tomar siguiente prenda 50,01540676
costura pliegue Preparacin
feror Costura 1221179078 1IGIAG 73,27074466 (12
" Tomar siguiente prenda 73,27074466
COLOCAR|  Colocar  [ochaacond
srockes|  broches Prensadlol 0,084089274 TROQUELADORA
Tomar siguiente prenda 5045356429 | 5,045356429 |1
preparacion
puido  |Pulido 0925628463
EVPACADG Tomarsiggiemeprenda MANUAL 5553770779 72709805
Preparacion
Empacado |doblado 0,286532879
empacado 171919771

Figura 51. Tiempo de maquinaria body licrado.

En las figuras 80, 81 y 82 se calcul6 cuantas maquinas deben existir en el flujo
productivo para cada tipo de productos, con la finalidad de realizar la nueva

redistribucion interna de la empresa textil MIA.
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4.7 Movimientos

Una vez realizado el estudio de tiempos se pudo verificar cuantas maquinas se
necesitan y a su vez el tiempo de operacion, motivo por el cual es
imprescindible llevar a cabo la realizacion de mddulos de trabajo que vayan
acorde a la produccion de los tres productos de la linea de produccion de licras

y tomando en cuenta los tres productos, la propuesta es la siguiente

12000

12623
12500

LAl L ) SR AN A

e |

=)
a
a
a
910‘

1010

.3
¢
G

Figura 52. Modulo maquinaria.
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4.7.1 Modulo licra deportiva

Siguiendo el nuevo orden funcional de la maquinaria y contando con 3
operarios, los tiempos de operacion y la secuencia se muestra en la figura 84
siguiendo las siguientes operaciones contando con 3 operarios y con una
nueva distancia de recorrido de 6,4m Unicamente al llevar el producto a la

bodega debido a que las operarias permanecen en las estaciones de trabajo:

Costura recta
Costura costados
Pretinado

Unir pretina

o bk 0N PE

Cierre de bajos

OVERLOCK 0OP2 OVERLOCK OP3
48 MIN 22 MIN
20 MIN N 3 26 M

Dperacinnes:dk eraciorjes: 2, 4

‘\\
RECTA 0OP1 RECURRIOQORA OP1
13 MIN ATMIN V¥
Operacion: 1 Operacidn: 3

Figura 53. Médulo licra deportiva.
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4.7.2 Mobdulo licra levantacolas

Siguiendo el nuevo orden funcional de la maquinaria y contando con 3
operarios los tiempos de operacion y la secuencia se muestra en la figura 85
siguiendo las siguientes operaciones contando con 3 operarios, con una

distancia de 6m.

Costura recta
Costura recubridora
Costura Lateral
Pretinado

Unir pretina

o ok w0 N PE

Cierre de bajos

OVERLOCK 0OP2 OVERLOCK  0OP3

20 MIN = SMIN
12 MIN Operaciohes: 3
Operaciohes: 2,6

| \

RECTA OoP1 RECUBRIDORA OP3

8 MIN 32 MIN
52 MIMN Operaciones: 4

Operaciones: 1,5

Figura 54. Modulo licra levantacolas.
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4.7.3 Modulo body licrado

La ruta que se debe seguir en la produccién de body licrado incluye 2 maquinas
adicionales a los procesos anteriores como es la maquina zigzag y la
troqueladora siguiendo las siguientes operaciones se puede ver en la figura 86
al detalle de la interaccion y orden de los 3 operarios, con una distancia de
7.4m :

1. Costura recta
2. Costura hombros
3. Costura Laterales
4. costura pliegue inferior
5. Colocar broches
OVERLOCK  Op.1 OVERLOCK  Op.2 ZIGZAG  Op.2y3
24 MIN A >  S0MIN 3 10 MIN
Y55 MIN
Dperacinr{es:z,a Operaciones: 2,3 Operaciones: 4
27 MIN Op.3
Operaciones: 1 V5 MIN
Operaciones: 5

Figura 55. Modulo body licrado



4.8 Simulacioén
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Una vez establecido el nuevo modulo se realizé la simulacion en el programa

flexsim para una docena como base de calculo, con la finalidad de determinar

la capacidad de las maquinas y los tiempos obtenidos como se muestra a

continuacion.

4.8.1 Simulacion body licrado

—F el
| Overtock 1 Overlock 2 zig/zag
SourcN
Recta troqueladora

Queuel

Figura 56. Simulacion body licrado

State Pie
Oprocessing Cidle Clblocked
Overlock Overlock 2 Recta
43.5% 85% 52%  87.3%

zig zaitroqueladorz

7.4%

<

State Analysis

Total processing
Overlock 1 435% 43.5%
Overlock2  850% 85.0%
Recta 52.0% 52.0%
zig zag 87.3% B7.3%
troqueladora 7.4% 7.4%

Una vez realizada la simulacion se pudo constatar el rendimiento de la

maquinaria, encontrando la overlock 2 con mayor porcentaje de 85% vy el

tiempo de produccion en una docena.
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4.8.2 Simulacién Licra levantacolas

State Pie
Oprocessing Cidle Db\ocked
Overlock 1 Overlock 2 Recta Recubridora
89.7% 13.5% 83.3% 44.8%

y '_\II \ l,/ Y _"\t

State Analysis
Total processing
Overlock1 89.7% 89.7%
Overlock2 135% 135%
u Recta 82.2% 83.3% n
Recubridora 44.8% 448%

[ |
Sourcel

Recubridora

Figura 57. Simulacion licra levantacolas.

Una vez realizada la simulacion se pudo constatar el rendimiento de la
maquinaria, siendo la Overlock 1 la que trabaja a mayor capacidad y el tiempo

de produccién en una docena.

4.8.3 Simulacion licra deportiva

State Pie
Dﬁrocessm Oidle Clblocked
wverlock 1 Overlock 2 Recubridora
23.8% 86.3% 82.5% 75.4%

) N
Queuel Wh/ / \
proce=simg. 55 %)l

Q@ \.

Sourcel

State Analysis

Total processing
Recta 23.8% 23.8%
Overlock 1 86.3% 86.3%
Overlock2 825% 825%
Recubridora 75.4% 754%

Overlock 1

Recta

Recubridora < >

Figura 58. Simulacion licra deportiva.
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Una vez realizada la simulacién se pudo constatar el rendimiento de la
madquinaria, siendo la Overlock 1 la de mayor rendimiento con un 86,3% vy el

tiempo de produccion en una docena.
4.9 Indicadores de procesos

Dentro de la cadena de valor es de gran importancia recalcar los indicadores
gue se van a manejar dentro de la organizacion, con el objetivo de mantener

una directriz en el manejo de los procesos, encontrando asi los siguientes:
49.1 Proceso ventas

En el proceso de ventas se va a realizar el analisis de los indicadores de
productividad y las ordenes de produccion con la finalidad de mantener un
control mensual de las cantidades vendidas y los recursos que la organizacion

necesita para la confeccién de sus licras.

Tabla 53.
Indicador Productividad.

DOCUMENTACION DEL INDICADOR

NOMBRE Indicador de Productividad

Relacion entre las ventas y los recursos
DEFINICION utilizados en el proceso
FORMA DE CALCULO Ventas/Recursos utilizados
RESPONSABLE Vendedores

FRECUENCIA DE
LEVANTAMIENTO Y REPORTE |Mensual

FUENTE DE LA INFORMACION |Base de datos en Excel

NIVELES DE REPORTE Gerencia de la Empresa




Tabla 54.

Indicador érdenes de produccion.
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DOCUMENTACION DEL INDICADOR

NOMBRE Indicador de érdenes de produccion
Relacion entre la venta realizada y las
ordenes de produccion por cada

DEFINICION vendedor

FORMA DE CALCULO

Numero de pedidos atendidos /
promedio de ventas por vendedor *100

RESPONSABLE Vendedores
FRECUENCIA DE LEVANTAMIENTO
Y REPORTE Mensual

FUENTE DE LA INFORMACION

Base de datos en Excel

NIVELES DE REPORTE

Gerencia de la Empresa

4.9.2 Proceso produccion

En el proceso de produccién es importante mantener un control en la materia

prima requerida y usada eficientemente, como saber la calidad del producto

gue se esta realizando y el cumplimiento de las 6rdenes de produccion, motivo

por el cual se va a utilizar los siguientes indicadores mensualmente.




Tabla 55.

Indicador utilizacion eficiente de materia prima.

DOCUMENTACION DEL INDICADOR

Indicador de Productividad de la

NOMBRE materia prima
Relacion entre el precio de venta
unitario por el nivel de produccion
en relacion al costo total de materia
DEFINICION prima.

FORMA DE CALCULO

(Precio de venta unitario*Nivel de
produccion) / Costo total de la

materia prima

RESPONSABLE

Jefe de produccion

FRECUENCIA DE
LEVANTAMIENTO Y
REPORTE

Mensual

FUENTE DE LA
INFORMACION

Base de datos en Excel

NIVELES DE REPORTE

Gerencia de la Empresa

119



Tabla 56.

Indicador calidad.

DOCUMENTACION DEL INDICADOR

NOMBRE indice de calidad
Relaciona el cumplimiento de los
requerimientos en los productos
realizados en el area de
DEFINICION confeccion

FORMA DE CALCULO

(Producto conforme )/ producto

realizado

RESPONSABLE

Jefe de produccion

FRECUENCIA DE
LEVANTAMIENTO Y
REPORTE

Mensual

FUENTE DE LA
INFORMACION

Base de datos en Excel

NIVELES DE REPORTE

Gerencia de la Empresa
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Tabla 57.

Indicador cumplimiento de

produccion a tiempo.

DOCUMENTACION DEL INDICADOR

NOMBRE indice de cumplimiento a tiempo
Relaciona el cumplimiento de
produccion en un determinado

DEFINICION periodo de tiempo

FORMA DE CALCULO

(Producto cumplido a tiempo )/

Producto elaborado

RESPONSABLE

Jefe de produccion

FRECUENCIA DE
LEVANTAMIENTO Y
REPORTE

Mensual

FUENTE DE LA
INFORMACION

Base de datos en Excel

NIVELES DE REPORTE

Gerencia de la Empresa

4.9.3 Proceso distribucion y logistica

En este proceso se va a realizar la revision con la alta direccion de los
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siguientes indicadores mensualmente con la finalidad de mantener un control

en cuanto al cumplimiento de las 6rdenes de venta, las devoluciones de los

clientes y el cumplimiento a tiempo de las entregas en el departamento de

distribucion y logistica.
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Tabla 58.

Indicador cumplimiento.

DOCUMENTACION DEL INDICADOR

NOMBRE Cumplimiento

Muestra la relacion entre el
DEFINICION producto entregado al cliente en
funcion del solicitado.

] Producto entregado/ producto
FORMA DE CALCULO

solicitado
RESPONSABLE encargado logistica
FRECUENCIA DE LEVANTAMIENTO Y
Mensual
REPORTE
FUENTE DE LA INFORMACION Informacioén de clientes

NIVELES DE REPORTE

Gerencia de la Empresa
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Tabla 59.

Indicador cumplimiento de entrega a tiempo.

DOCUMENTACION DEL INDICADOR

NOMBRE Cumplimiento a tiempo

Es el cumplimiento de las 6rdenes de
venta a los clientes en el periodo
DEFINICION previamente acordado.

producto entregado a tiempo/ producto
FORMA DE CALCULO pedido por el cliente

encargado logistica
RESPONSABLE

Mensual
FRECUENCIA DE LEVANTAMIENTO Y REPORTE

| Informacién de clientes
FUENTE DE LA INFORMACION

NIVELES DE REPORTE Gerencia de la Empresa

Tabla 60.

Indicador devoluciones.

DOCUMENTACION DEL INDICADOR

Porcentaje de devoluciones

NOMBRE
Sefiala la proporcion a la cual el
DEFINICION producto retorna a la empresa.
FORMA DE CALCULO producto regresa/producto enviado
encargado logistica
RESPONSABLE

Mensual
FRECUENCIA DE LEVANTAMIENTO Y REPORTE

Informacién de clientes

FUENTE DE LA INFORMACION




4.9.4 Proceso Post ventas
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En el proceso de Post ventas es importante conocer las no conformidades de

los clientes para mantener un control en la produccion y plantear acciones de

mejora, motivo por el cual se va a seguir el cumplimiento de requerimientos y

aclarar las no conformidades de los clientes, cumpliendo con los indicadores

mensualmente.

Tabla 61.

Indicador no conformidades.

DOCUMENTACION DEL INDICADOR

NOMBRE

No conformidades

DEFINICION

Determinar el porcentaje de no conformidades

de producto de la empresa en los clientes.

FORMA DE CALCULO

(producto no conforme) / producto entregado

RESPONSABLE Ejecutivo Post venta
FRECUENCIA DE LEVANTAMIENTO Y
REPORTE Mensual

FUENTE DE LA INFORMACION

Estado de ganancias y pérdidas

NIVELES DE REPORTE

Gerencia de la Empresa




Tabla 62.

Indicador cumplimiento post venta.
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DOCUMENTACION DEL INDICADOR

NOMBRE Cumplimiento
Muestra el nimero de veces que el producto
DEFINICION llega al cliente en un determinado periodo de

tiempo.

FORMA DE CALCULO

Producto entregado/ producto solicitado

RESPONSABLE

Ejecutivo Post venta

FRECUENCIA DE LEVANTAMIENTO Y
REPORTE

Mensual

FUENTE DE LA INFORMACION

Informacién de clientes

NIVELES DE REPORTE

Gerencia de la Empresa
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5. Capitulo V. Analisis costo beneficio

Una vez realizado el balanceo de los procesos y de la nueva redistribucién
interna de la empresa como se menciona en los médulos de las figuras 84, 85y
86 se pudo constatar que el sistema productivo con el que se elabora las licras
en la empresa texti MIA no es el adecuado, debido a productividad,
operatividad, costos de produccion es por eso que en el presente capitulo se
detalla los beneficios de la implementacion del plan de mejora en la

organizacion.

5.1 Implementacidon de propuesta de mejora

La implementacion de la propuesta de mejora se realizd con el fin de validar
los resultados en el nivel de productividad como en la estructura
organizacional, es por esta razén que una vez realizada la mision, vision,
valores y objetivos de la empresa se indico a la alta direccion como sirve esta
direccidén estratégica para mantener un enfoque y regirse bajo una directriz
gue oriente de manera sistematica y ordenada al crecimiento institucional,

trabajado conjuntamente con los procesos levantados.

Posteriormente a ser concientizada la nueva direccion estratégica se procede
al levantamiento de procesos en el cual se parti6 del mapa de procesos, el
mismo que consta de los procesos gobernantes o estratégicos, procesos de
valor y los procesos de apoyo. Para entender un poco mejor este diagrama se
realizé la matriz de interaccion la cual parte de la definicién de los inductores de
cambio de cada proceso y analizando las entradas, salidas, mecanismos y

controles de cada proceso, ademas de su interaccion interna y externa

En vista de la realizacion de esta matriz se procedi6 a la identificacion de cada
procesos Yy su respectiva definicion para el entendimiento y correcta asimilacion

por cada miembro de la empresa, seguido de las caracterizaciones de los
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procesos de la cadena de valor al ser considerados los mandantes en la
organizacibn en este paso se analiza cada proceso con sus indicadores,
proveedores, entradas, salidas, actividades, controles y objetivos de cada

proceso.

Posteriormente y realizadas las tomas de los tiempos por estacion en los tres
productos de la linea de produccion de licras, se realiza el andlisis de los
tiempos estandar y capacidad productiva que mantienen las maquinas de la
empresa para establecer la ruta Optima para la confeccidon, basados en la

capacidad de la empresa.

Una vez realizado el estudio de los tiempos se puede determinar los tiempos
gque se necesitan en cada maquina y el nimero de maquinas para la
elaboracion de los productos de la linea de licras, partiendo de esta premisa se
realiza el balanceo y el cambio de mdédulo para cada producto obteniendo los

resultados mencionados en el capitulo 4 del presente trabajo.

Para continuar con el trabajo de mejora se realizé el cambio de médulo interno
utilizando los balanceos obtenidos, y ante la resistencia al cambio de las
trabajadoras fue de suma importancia el apoyo de la gerente general quien al
indicarle que su produccion aumentaria al doble colaboré para la validacion de
la propuesta siguiendo la metodologia del proceso de implementacion detallada

en el capitulo anterior.
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5.2 Optimizacion en movimientos

En el andlisis de la situacién actual se realiz6 el diagrama de hilos, con la
finalidad de determinar la distancia recorrida en metros por las operarias. En la
siguiente tabla se verifica la mejora en recorrido de las operarias al hacer un
cambio de distribucién interna en la cual las operarias no deben levantarse de

sus puestos de trabajo,

Tabla 63.
Optimizacion en movimientos
Situacién Actual Propuesta de mejora
Body licrado 14.1m 7.4m
Licra levantacolas 17,3 m 6,4 m
Licra deportiva 17,3 m 6m

5.30ptimizacién de tiempos

Al ser uno de los problemas de la empresa el no cumplimiento en las 6rdenes
de venta con clientes se puede entender que el tiempo de produccion es el que
afecta en la consecucion de las metas productivas, con la nueva estructura
interna y los respectivos balanceos que se llevé a cabo en el cambio de las
maquinas para cumplir con la nueva redistribucion interna de la empresa se

alcanzaron los resultados la siguiente tabla:




Tabla 64.

Porcentaje de reduccion con propuesta de mejora.

. . i Porcentaje
Tiempo sin Tiempo con d
. . e
Producto |Cantidad propuesta la mejora .
. . reduccion
(min) {min)

(%)
Licra deportiva 12 180 18,2 89.9
Licra levantacolas 12 177 23,3 86,3
Body licrado 12 146 26 82,2

5.4 Resultados obtenidos
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Una vez realizados los cambios de modulos en la empresa se tomé a

consideracion la elaboraciéon de 3 docenas de cada producto de la linea de

produccion de licras obteniendo los siguientes resultados:

Tabla 65.

Resultados obtenidos.

Producto |Cantidad Tlem_pa 1 Tlem_pa 2
(min) (min)
Licra deportiva 12 18,2 17,34
Licra levantacolas 12 23,3 22,03
Body licrado 12 26 24,1

5.5 Aumento en la produccién

Con la propuesta de mejora al sentar a todas las costureras a elaborar una

prenda con actividades secuenciales se aumenta la cantidad diaria de licras

medida en docenas como se muestra en la tabla 65, y realizando una
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comparacion con la produccion actual sin el plan de mejora el aumento es

considerable como se muestra en la figura 90.

Tabla 66.
Resultados obtenidos.
.y Produccion
Produccion
L. diaria con la
Producto diaria Actual
propuesta
docenas
( ) (docenas)
Licra deportiva 2 20
Licra levantacolas 2,0 15
Body licrado 2,5 14
20 -~
18
16
14 A
12 A
10 B Produccion diaria
2 i Actual (docenas)
4 - B Produccidn diaria con
2 - la propuesta (docenas)
0 T T T
2 \,b‘o 60
N\
& & «°
¥ & 3
G @ P
> «’b
\'>(/

Figura 59. Produccién diaria actual vs Produccién con la propuesta.

5.6 Mejoraen lacalidad del producto

Previamente la empresa manejaba un sistema de produccion en el cual cada
costurera realizaba un producto, haciendo que cada licra deportiva se
confeccione en 15 minutos, cada licra levantacolas en un tiempo de 14,75
minutos, y cada body licrado en un tiempo de 12,16 minutos. Esta forma de
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llevar a cabo las actividades productivas presentaban mucho reproceso por
fallas en calidad debido a que las costureras no poseian la misma experticia
para la confeccién, con la propuesta de mejora al ser el trabajo estandarizado,
con un flujo secuencial las costureras tendran mayor dominio en las actividades
y la calidad del producto mejora debido a que cada una realiza el control de
calidad en el momento de realizar las operaciones. En las primeras 2 docenas
de produccién con el nuevo modulo de produccidon no existio reprocesos, y el

tiempo de rematado disminuyo como consecuencia de un producto con mejor

calidad.
Tabla 67.
Reprocesos.
Producto Modelo Actual Propuesta
Body Licrado 2
Licra levantacolas 1
Licra Deportiva 3 0

Lo que se logra al mantener un control durante todo el flujo productivo.

5.7 Oportunidad de venta

En la definicion del problema se pudo identificar que el problema de la empresa
es que muchas veces no se lograba cumplir a tiempo con los pedidos de los
clientes, lo que ocasionaba no responder al cliente con sus requerimientos,

perder clientes , desprestigio de la marca, etc.

Con la implementacién del plan de mejora las cantidades producidas
diariamente se incrementaran en un 88% aproximadamente en los 3 productos
de la linea de produccién de licras lo que representa una oportunidad de venta

mensual de $73.248,00 entre todos los productos de la linea. Como se muestra
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en la figura 91 equivale a un aumento mensual del 88%, en relacion a los

ultimos 4 meses del afio, tomando en cuenta variabilidades de la estacion del

afno.

VENTAS REALIZADAS

OPORTUNIDAD DEVENTA

PV |ENERO

FEBRERD | MARZO  |ABRIL

Total Produccidn diaria Produccion mensual joportunidad

BODY 45 1

eall ¥

M

§5.63749 A0 4300

$19.84,0

LCRADEPORTIVA| ~ S700| B3

L 4

Bl

S112000 180,00 3600

23,2000

LCRALEVANTACO %40

12 U

2

$688.30 168,00 3360

Figura 60. Oportunidad de venta.

5.8 Propuestas de mejora

STM15

§
8240
S8 0

En la siguiente tabla se plantean propuestas de mejora que la empresa textil

MIA podria llevar a cabo para mantenerse a la vanguardia y cumpliendo sus

nuevos lineamientos estratégicos ligados a la mejora continua.

Tabla 68.

Propuestas de mejora.

Propuesta

Responsable

Recursos Utilizados

Flujo continuo

Gerente General

empresa

Financieros, Recursos de la

Capacitacion

Jefe Produccion

Recursos de la empresa

Motivacién  de
los trabajadores

empoderamiento

Alta Direccidn

Recursos financieros

Plan de

produccion

Jefe Produccion

tecnoldgicos

Recursos Financieros,

Plan de ventas

Alta direccion

vendedores

y | Recursos Financieros,

tecnoldgicos
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6. Capitulo VI. Conclusiones y Recomendaciones

6.1 Conclusiones

Se disefid un sistema de gestion por procesos, con un estudio de trabajo
estandarizado para la empresa textil MIA, que consta de un direccionamiento
estratégico de la organizacion con Mision, Vision, objetivos y valores
empresariales para mantener una directriz enfocada al crecimiento

organizacional y que deben ser revisados con una periodicidad de 3 a 5 afos.

Se efectud un analisis de la situacion actual de la empresa textil MIA, partiendo
de la obtencién de informacién existente en la organizacién, en la linea de
produccion de licras que permiti6 determinar el problema organizacional y

productivo de la organizacion para la elaboracién de un plan de mejora.

Se realiz6 un andlisis del problema identificado en la linea de produccién de
licras motivo por el cual se realizé un estudio del trabajo logrando mejorar la

productividad de la empresa en un 80 y 93%

Se realiz6 un levantamiento de procesos de la empresa enfocados en la
cadena de valor lo que permitio identificar los procesos, subprocesos y
actividades a realizar en la linea de produccion de licras que corresponde al
40% de ingresos de la empresa textil, partiendo por la elaboracion del mapa de
procesos, diagramacion de los procesos de produccion y la caracterizacion de
los procesos de valor por ser considerados los mas importantes para el estudio,

se elabord una matriz de interacciones utilizando los inductores de cambio
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identificados en el mapa de procesos con la finalidad de verificar las
interacciones del 100% de los procesos y la participacion dentro de la cadena
de valor, asi como una lista de indicadores de cada uno de los procesos de
valor de la empresa, con la finalidad de mantener un seguimiento mensual de
los procesos y su funcionamiento, con informes gerenciales realizados por los

duefios de los procesos.

La medicion de tiempos en el proceso de confeccidn de licras deportivas, licras
levantacolas bodys licrados, determiné la manera adecuada de proceder y
estandarizar los procesos basados en la capacidad de cada maquina en un
tiempo de 60 minutos en una jornada laboral de 8 horas, e incrementar la
produccién diaria en un 86%, ademdas de encontrar la distribucién interna

adecuada de la maquinaria basada en los productos de la linea.

Una vez realizada la propuesta de implementacion se logré verificar que la
producciéon se incrementd en un 89% para licras deportivas, 86% licras
levantacolas y 82% en bodys licrados, permitiendo de esta manera a los
vendedores ofertar el producto con mayores cantidades e incluso contratar mas

vendedores para generar mas contratos y elevar la rentabilidad de la empresa.

En el analisis de resultados costo beneficio se determind que al tener procesos
estandarizados, bien controlados y bien definidos la capacidad productiva de la
organizacion se incrementa notablemente en un 88% en los 3 productos de la
linea de producciéon de licras, lo que representa una oportunidad de venta
mensual de $73.248,00 entre bodys licrados, licras levantacolas y licras
deportivas. Se cubrira con los tiempos de entrega y no se generaran fallas de
calidad al producirse la especializacion de las costureras en las distintas

actividades de la organizacion.
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6.2 Recomendaciones

Se recomienda la revision del direccionamiento estratégico por parte de la alta
gerencia para mantener el enfoque al crecimiento y de ser necesario
actualizarlo minimo una vez al afio e irlo modificando cada 3 o 5 afios de ser

necesario.

Se recomienda mantener un control de los procesos, debido que para realizar
este trabajo de titulacién la empresa no contaba con informacién suficiente
como histéricos de demanda necesario para poder controlar, mejorar sus
procesos y su organizacion interna, asi que se recomienda llevar registros de
todas las actividades internas como externas ademas de lo relacionado con los
stakeholders. Utilizando la metodologia de Planificar. Realizar. Verificar y

actuar sobre los procesos para seguir un ciclo de mejora continua.

Se recomienda incrementar el empoderamiento de los empleados de la
organizacion para mantenerlos enfocados con la Misidn, visidn, objetivos y
valores organizacionales ya sea implementando un plan de recompensas con
los trabajadores con la finalidad de mantener el ritmo de trabajo y las
cantidades diarias de produccion acorde a la propuesta de mejora e incluso
incrementarlos, esta propuesta puede ser de 1 centavo por cada prenda

elaborada.

Se recomienda la implementacion de la estandarizacion de procesos en el
resto de lineas productivas de la empresa textil, debido a su incremento en la
productividad, ya que de esta manera la empresa aumentaria su capacidad
productiva y asi ingresar a licitaciones mas grandes como es el objetivo de la

alta direccion.
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Se recomienda realizar el seguimiento a los indicadores propuestos de toda la
cadena de valor, asi como la elaboracién de informes gerenciales para que la
empresa pueda mantener un control del funcionamiento mes a mes de las

actividades en los procesos de valor.
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ANEXOS



ANEXO 1. Entrevista Gerente General

EMPRESA TEXTIL MIA @
Pedro Freile N65-54 y Angel Ludefia m?jd«
ENTREVISTADO/A: Gerente General Indira Garcia

Pregunta 1: ¢ Cual es el mayor problema encontrado en la empresa?

El mayor problema que tenemos en la empresa es que suele incumplirse con
ordenes de clientes debido a la falta de tiempo para la produccién, lo que hace
que el producto que se iba a entregar, al no poder cumplir con la orden
completa quede en bodega.

Pregunta 2: ¢Por qué se presenta el problema?

Las actividades en la costura suelen ser demorosas y esto hace que las
costureras no logren cumplir con los tiempos establecidos.

Pregunta 3: ¢Ddnde se presenta el problema?

En la linea de produccién, influyendo directamente con el cliente.

Pregunta 4: ¢ Qué tan frecuente se presenta este problema?

Una o dos veces al mes comprobando que el pico del problema es el ultimo
trimestre del afio (Octubre, Noviembre y Diciembre) siendo los de mayor
demanda.

Pregunta 5: ¢ Como se presenta el problema?

Perdiendo las ventas por no entregar a tiempo o muchas veces incluso
perdiendo a los clientes



ANEXO 2. Entrevista Vendedores

EMPRESA TEXTIL MIA -
Pedro Freile N65-54 y Angel Ludefia Wijd«

ENTREVISTADO/A: Vendedores Julian Caceres, José Caiza
Vendedor 1 Julian Caceres
Vendedor 2 José Caiza

1. En los udltimos 4 meses a cuantos clientes no les entregd los
pedidos realizados?

Vendedor 1 No se entregaron a 4 clientes.
Vendedor 2 No se entregaron a 3 clientes.

2. Me puede Dbrindar las ubicaciones de los clientes antes
mencionados?

Vendedor 1 Chiriyacu, camal, Cuenca y Calderoén.
Vendedor 2 Ibarra, bahia de Guayaquil y centro de Quito.
3. Cudles son las cantidades de pedidos no entregados?

Vendedor 1 3 docenas de licras deportivas, 2 docenas de bodys y dos
docenas de licra levantacolas

Vendedor 2 2 docenas de bodys, 2 docenas de licras deportivas y 3 docenas
de licras levantacolas.



ANEXO 3. (Primera toma licras deportivas)
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ANEXO 4. Primera toma licras levantacolas
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ANEXO 5. Primera toma bodys licrados
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ANEXO 6 . Layout Empresa
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