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RESUMEN

El presente proyecto desarrolla el mejoramiento del proceso productivo en la
linea de produccion “Ropa Civil” de la empresa Fabricaciones Institucionales
Lizano Torres a través de la utilizacién de ingenieria de métodos con el fin de

aumentar la productividad.

El capitulo | contiene la estructura y funcionamiento de la empresa
Fabricaciones Institucionales Lizano Torres; asi como, la descripcion del
problema y el planteamiento del objetivo general vy especificos para el
desarrollo del proyecto.

El capitulo Il revisa de una manera concreta y especifica las definiciones y
aplicaciones de los diferentes términos y herramientas que se utilizan en el

trabajo de titulacion.

El capitulo 11l se enfoca en el analisis y levantamiento de la informacién de la
linea de produccién, y la simulacién del proceso es decir un estudio preliminar
del proceso para identificar las oportunidades de mejora y plantear una

propuesta de mejoramiento.

El capitulo IV presenta la propuesta de mejora en la linea de produccién con el
objetivo de incrementar la productividad mediante la optimizacion de tiempos y

recursos del proceso productivo.

El capitulo V analiza la relacion del costo — beneficio entre la situacion actual y

la propuesta de mejora.

El capitulo VI detalla las conclusiones y recomendaciones adquiridas durante la

elaboracioén del proyecto.
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ABSTRACT

This project contributes in the improvement of the productive process in the
production line called "Non-military Clothes™ of the company “Fabricaciones
Institucionales Lizano Torres™ with the implementation of methods of

engineering to increase the productivity.

The chapter N° 1 talks about the structure and functionality of the company;
furthermore, it is developed the description of the problem and the approach of

the general and specific objectives for the development of the project.

The chapter N°2 describes by a specific way the definitions and applications of

the different terms and tools to be used in the degree project.

The chapter N° 3 is focused on the obtaining and analysis of the information of
the production line, and the process simulation; so this is a preliminary process

to identify the opportunities to improve.

The chapter N° 4 presents a proposal to get the production line improvement
through the enhancement of the productivity by the productive process time and

resources optimization.

The chapter N°5 points out the analysis of the relation (cost and benefit)
between the actual situations with the new proposal, the conclusions and

recommendations.
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INTRODUCCION

ANTECEDENTES

La industria de manufactura tiene unos volimenes de produccion altos, y en la
mayoria de las ocasiones los costos unitarios son relativamente bajos lo que
vuelve al mercado cada vez mas amplio. La planeacion, distribucion y
programacion de la produccién en esta industria, se basa en la optimizacion de
tiempos y recursos durante el proceso productivo, cuyo objetivo se encuentra
en la obtencion de tiempos estandar para que el aprovechamiento de la

capacidad disponible de produccion sea el maximo.

La empresa fabricaciones Institucionales Lizano Torres, en la actualidad no
tiene ningun tipo de planeacién, distribucién y programaciéon de la produccion.
Por tanto, La determinacion de los tiempos estandares proporcionara
informacion real sobre el proceso productivo; es decir, se determinara las
cantidades de produccién, la secuencia Optima de fabricacién eliminando los
cuellos de botella existentes y mejorando su productividad asi como también el
balanceo de los puestos de trabajo. Para cumplir con los objetivos se usara
Ingenieria de métodos lo cual abarca en forma general la problematica de la
empresa, y como una herramienta complementaria se utilizara la simulacion del

proceso productivo.

Objetivos del trabajo de Titulacion

Objetivo General:

e Aumentar la productividad en la linea de produccion Ropa Civil de la
empresa Fabricaciones Institucionales Lizano Torres, a través del uso de

diferentes herramientas



Objetivos Especificos:

e Realizar el levantamiento y analisis de informacion de la situacion actual
de los procesos en la linea de produccién ropa civil.

e Obtener un diagnéstico de la situacion actual para identificar
oportunidades de mejora.

e Plantear las alternativas de mejora méas efectivas.

e Utilizar este proyecto como plan piloto.

Alcance

Este trabajo de titulacion abarca el estudio del proceso productivo
"chaqueta de vestir tipo sastre”, el cual consiste en el levantamiento de la
informacion del proceso y la obtencion de tiempos estandares con el objetivo

de tener una planificacion, programacion y control de la produccion.



CAPITULO |

1. DESCRIPCION DE LA EMPRESA

1.1 Descripcion del problema

Fabricaciones Institucionales Lizano Torres, es una empresa con mas de 33
afios de experiencia en el mercado, en la actualidad la organizacion tiene
problemas en el area de produccién debido a que no existen tiempos estandar
establecidos, como consecuencia de esto se evidencia un incumplimiento en
las entregas de pedidos, lo que genera un alto pago en multas. Este problema
se presenta por la manera tradicional de manejar la produccion en la

empresa, las operarias no trabajan por tareas sino de manera empirica.

La empresa no ha podido determinar la capacidad de produccién ni la
capacidad de cada operario y puesto de trabajo ya que no se trabaja por
modulos de trabajo, los operarios saben el manejo de una 0 mas maquinas
pero el desconocimiento por parte de la gerencia hace que no exista una
rotacion del personal. La distribucién de la planta no es la adecuada, no existe
una buena logistica, no hay una persona o departamento que se encargue del
fluo de materia prima e insumos lo que genera retrasos o0 paras en la
produccion por no tener los materiales completos, el conjunto de estas

anomalias generan como resultado el problema explicado anteriormente.

La empresa desde abril del afio 2015 ha empezado a trabajar de una manera
diferente, uno de los cambios evidentes es el registro de produccion diaria lo
cual permite evaluar el rendimiento de los operarios, esto implica que la
empresa se basa en el ritmo de trabajo establecido para cada linea de
produccion. Si bien es cierto los datos obtenidos son resultados productivos
gue muestran la situacion actual, éstos no son suficientes para incrementar la

productividad, simplemente son registros evidenciables.



1.2 Industria textil

La coyuntura por la que atraviesan las industrias ecuatorianas de hilado, tejido
y confeccion es compleja. Ademas, no se trata de un sector minoritario: las
empresas textiles, segun Javier Diaz Crespo, presidente ejecutivo de la
Asociacion de Industriales Textiles del Ecuador (AITE), constituyen el tercer
sector manufacturero mas grande del pais. “Hasta hace poco éramos el
segundo, pero el sector quimico nos ha pasado... Segun la ultima encuesta de
hogares hecha por el INEC, el textil genera 120.000 empleos directos entre los
sectores formal e informal”, dice, afadiendo que la mayoria de trabajadores
son mujeres. La industria textil del Ecuador aun opera de forma tradicional o,
dicho de otra manera, funciona verticalmente, puesto que la cadena de
produccion empieza en la hilatura, continda por la tejeduria y los acabados, y

termina en la confeccion.

“‘En base de la informacién de la Superintendencia de Compainias,
podemos concluir que en la rama textil existen unas 170 empresas
formales y unas 500 en la confeccion. Pero si sumamos a los
informales, puede haber méas de 4.000 empresas dedicadas a la rama

del textil y la confeccion”. (Revista Gestidn, 2014, p. 35)

1.3 Empresas familiares

“Se suele asociar a las Empresas familiares con las empresas pequefas y
poco profesionalizadas; pero en realidad lo que las define no es su tamafio ni
calidad de su gestion directiva; sino el hecho de que la propiedad y la direccion
estén en manos de uno o mas miembros de un mismo grupo familiar y que
existe intencion de que la empresa siga en propiedad de la familia”. (Gallo
1989, Lansberg 1983)



“‘Entre los factores de éxito puede verse como se destacan la
dedicacion y la visidn y estrategia por sobre los demas. Estos factores
son el reflejo de la pasion y el compromiso que pone los familiares para
sacar la empresa adelante, lo que habitualmente sucede cuando quien
esta al frente es un gran emprendedor con vision de negocio”. (Dodero,
2001, p. 20)

1.4 Resefia histérica

Fabricaciones Institucionales Lizano Torres es una empresa manufacturera
ecuatoriana que cuenta con varias lineas de produccion, entre las mas
destacadas esta la ropa de trabajo y todo tipo de prendas militares; ademas,

cuenta con mas de 33 afios de experiencia en el mercado nacional.

En el afio de 1981 fue fundada con el nombre de Mundo Deportivo, comenzo
sus operaciones a cargo de Segundo Lizano y Yolanda Torres quienes eran los
gerentes propietarios, y junto a ellos 6 operarias mas, en aquel entonces el
mercado era muy escaso Yy se trabajaba bajo contratos informales elaborando

todo tipo de prendas de vestir.

En el afio de 1986 se incorpora una nueva linea de produccién: prendas
militares, abasteciendo de uniformes a cuarteles, destacamentos y similares, lo
cual les permitié adquirir experiencia en la confeccion y distribucién de prendas

para el mercado militar.

Con el paso del tiempo Mundo Deportivo se dio a conocer a nivel nacional por
su calidad y alta competitividad; gracias a esto la empresa tuvo un crecimiento
notable por cual surgio la necesidad de cambiar el nombre de la empresa a
Fabricaciones Institucionales Lizano Torres con el fin de participar en el portal

de Compras Publicas.



Al momento la Empresa cuenta con mas de 600 items en su cartera de
productos.

1.5 Ubicacién
1.5.1 Macro ubicacion

La planta matriz esta ubicada en el sur de Quito, parroquia santa Ana- provincia
de pichincha.
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Figura 1. Ubicacion macro de la empresa fabricaciones Institucionales Lizano
Torres, Quito — Ecuador.
Tomado de: Google Maps




1.5.2 Micro ubicaciodn

Especificamente en la calle Francisco Gomez S9-412 entre Alonso de Angulo y

av. Maldonado.
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Figura 2. Ubicacion micro de la empresa fabricaciones Institucionales Lizano
Torres, Quito — Ecuador.

Tomado de: Google Maps

1.6 Pilares estratégicos

1.6.1 Misién

Fabricaciones Institucionales Lizano Torres es una Empresa manufacturera,
socialmente responsable, enfocada en satisfacer las necesidades de sus
clientes; a través de la fabricacion de toda clase de prendas de vestir, prendas
de trabajo, indumentaria hospitalaria, ofreciendo rentabilidad a sus accionistas

mediante la excelencia en el servicio y la calidad de sus operaciones.
1.6.2 Visién

En afo 2018 la empresa estara posicionada como lider en satisfaccion del
cliente institucional por las ventas a través del sistema nacional de compras

publicas, cumpliendo eficazmente las especificaciones técnicas solicitadas de



la empresa y mejorando continuamente para elevar el grado de calidad de los
productos y servicios ofrecidos.

1.6.3 Politicas de calidad

Fabricaciones Institucionales Lizano Torres, es una empresa enfocada en
superar las expectativas de sus clientes a través de productos y servicios
de excelencia basados en el cumplimiento de normas, certificaciones y
estandares, asegurando la mejora continua de sSus procesos Yy
actividades.

1.7 Estructura Orgéanica

La Empresa cuenta con 4 departamentos funcionales: comercial, finanzas y
contable, produccion y logistica y bodega. Cada uno de los departamentos
desempeiia funciones diferentes; sin embargo, estan interrelacionados con el

fin de cumplir con los objetivos de la empresa.

La empresa tiene una estructura orgdanica vertical;, es decir, que se establece

lineas de autoridad que va desde arriba hacia abajo, como muestra la figura 3.



1.8 Organigrama Estructural

Gerente

Departamento
Departamento .p . Departamento de Departamento de
. Financieroy o e
Comercial Produccion Logistica y bodega
Contable

Figura 3. Organigrama estructural de la empresa.

1.9 Organigrama Funcional

Gerente
e Buena toma de decisiones para
el funcionamiento correcto de la
organizacion

Pagar la némina de sueldos.
Declaracion de impuestos.

Auxiliar contable

Soporte del administrador
financiero y contador.
Ingresar datos contables al
sistema.

Departamento Comercial Departamento Financiero y
| Departamento de
e  Gestionar las ventas Contable Produccién Departamento de Logistica
para cumplir con el e Planificar y controlar todo lo o . y bodega
objetivo anual que concierne al efectivo y ° I, T,
Vendedores ’ sus equivalentes CEREREER §7 [Tl S ° Control»dt.e |2 cadena de
S q 5 procesos productivos abastecimientos desde
) . . . para la elaboracién de el proveedor hasta el
clientes Administrador financiero y 15 Frecheies cliente .
e  Abrir nuevos campos de contador e isti
P . Jefe de produccién Responsable de logistica y
ventas. . Llevar la contabilidad de la o 2 bodega
e Negociacién con los empresa ° Rlanificaialoroduccion:
8! P! . e Controlar la ejecucién e Control de M.P.
proveedores. . Pagar a proveedores. de tareas . Abastecer a la linea de

Verificar los procesos.
Controlar la calidad.

Operarios

Ejecutar las tareas de
manufactura.

produccién la M.P
e Despachos de pedidos.
e Control de inventarios.

Figura 4. Organigrama Funcional de la empresa.




1.10 Organigrama Posicional

Gerente

(1)

Departamento
Comercial
Vendedores
(2)

Departamento

Financiero y Contable

Administrador
financiero y contador
(1)

Auxiliar contable

(1)

|

Departamento de
Produccion

Jefe de produccion
(1)

Operarios

(35)

Figura 5. Organigrama Posicional de la empresa.

Departamento de
Logistica y bodega
Responsable de
logistica y bodega
(1)

1.11 Giro del negocio

Fabricaciones Institucionales Lizano Torres es una empresa manufacturera
textil, fundamenta sus actividades en la fabricacion y comercializacion de
prendas de vestir en general, entre las cuales se destacan los uniformes
militares, prendas de proteccion y seguridad industrial, prendas de alta
visibilidad, prendas de aislamiento térmico, lenceria hospitalaria, accesorios

bordados y calzado de seguridad industrial; para las instituciones publicas y

privadas, y centros educativos militares de todo el pais

La Empresa tiene definidos dos mercados: civil y militar,

competitiva basada en la calidad, tiempo, costo y tecnologia para servir a sus

clientes.

1.12 Andlisis de la Oferta

La competencia se encuentra identificada en la cantidad de empresas que

ofrecen al

mercado los mismos productos.

con una ventaja

La empresa Fabricaciones
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Institucionales Lizano Torres en la actualidad esta altamente posicionada en el
mercado nacional a pesar de las barreras de entrada y comercializacion. La
organizacién supo crecer paulatinamente y ser competitiva ante las empresas
que ya estaban posicionadas en el mercado, tales como: FAME, Salvimpex y

sastreria Gonzalo Sanchez.

Es importante aclarar que FAME a pesar de que es una empresa militar, en los
dos ultimos afios participa en el portal de compras publicas ofertando productos

militares y civiles.

En la tabla 1 se muestra un grafico comparativo con las empresas mas

representativas a nivel nacional en el mercado civil y militar.

Tabla 1. Comparacién con la competencia.

RAMNGO PUNTAJE
1 2 3 4 5

Precio e
Calidad » -
Comodidad -
Durabilidad - ®
Accesibilidad _® _. [ ]
tiempo de Respuesta ® L
Tiempo de Entrega oo o

1=Malo Z=Medianamente Malo 3 =Bueno 4 =Muy Bueno 5 = Satisfactorio

£ salvinpex Eame Fabricaciones
Institucionales Lizano

El analisis de la empresa frente a la competencia se calificé del 1 al 5 con su
valor respectivo, La Empresa tiene como politica de calidad hacer el
seguimiento al cliente, por consiguiente se pudo obtener la informacion a través
de una encuesta a 5 clientes potenciales del mercado, como se aprecia en el
véase en ANEXO 1.
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A pesar de la diferencia econdmica frente a la competencia, la Empresa
mantiene niveles satisfactorios en calidad y durabilidad, en lo que se refiere a:
precio, comodidad, accesibilidad y tiempo de respuesta, A pesar de que el
tiempo de entrega es bueno se puede mejorar, pero es notable que tanto
FAME como Salvimpex son muy buenos competidores en precio y calidad
dispuestos a adaptarse al mercado; sin embargo, tienen problemas en los
tiempos de entrega, lo cual genera una ventaja competitiva a la Empresa; a

pesar de esta falencia las dos empresas son competidores fuertes.

FAME al tener mayores ingresos cuenta con una capacidad instalada superior
y con tecnologia de punta lo cual le permite manejar economias mas altas que
le ubican como una grande empresa; Por otro lado, Salvimpex es una mediana
empresa que cuenta con una planta de caracteristicas similares a la de la
empresa Fabricaciones Institucionales Lizano Torres, lo que implica que la
competencia es pareja; por lo tanto, es necesario plantear propuestas de
mejora para que la Empresa cada vez sea mas competitiva y esté mejor
preparada para afrontar los retos del mercado.

1.13 Andlisis de la demanda

Como antecedente para este andlisis se debe tomar en cuenta el cambio de
razén social que tuvo la empresa en el afilo 2008. Debido a que hasta ese
momento sus clientes potenciales eran solamente las instituciones militares. A
partir de ese afio el sistema nacional de contratacion publica, impulsado por el
gobierno actual, permitié a la Empresa ampliar su cartera de productos. En tal
virtud, la organizacién ha podido tener un crecimiento en su demanda y un

mejor posicionamiento en el mercado.

La Empresa cuenta con clientes eventuales y con clientes potenciales, para su
categorizacion de estos se tomoO en cuenta el monto de la contratacion y la
frecuencia en las compras. A pesar de esta clasificacién la empresa no tiene

ningun tipo de preferencia al momento de las adquisiciones.



13

A continuacion las tablas 2 y 3 muestran los clientes potenciales del mercado

civil y militar y el producto mas representativo de cada uno.

Tabla 2. Clientes Representativos del mercado militar.

Empresa/ Cliente

Productos

Fuerza Area Ecuatoriana

Uniformes Reglamentarios.

Infanteria de Marina

Uniformes Reglamentarios.

Escuela de la Armada Nacional

Uniformes Reglamentarios.

Escuela Superior del Ejercito

Uniformes Reglamentarios.

Cuerpo de Ingenieros

Uniformes Reglamentarios.

Comando Conjunto

Uniformes Reglamentarios.

Direccion de Movilizaciéon

Uniformes Reglamentarios.

Esforse

Uniformes Reglamentarios.

Tabla 3. Clientes Representativos del mercado civil.

Empresa/ Cliente

Productos

Flopec

Ropa de trabajo

Municipio de Guayaquil

Ropa de trabajo

Corporacion Nacional de

Telecomunicaciones

Ropa de trabajo

Coca codo Sinclair

Ropa de trabajo

Municipio de Sucumbios

Ropa de trabajo

Aeropuerto de Quito

Ropa de Vestir tipo sastre.

Consejo Nacional Electoral

Ropa deportiva y Ropa de trabajo.

Ministerio de Cultura

Ropa de Vestir tipo sastre.

Municipio de Quito

Ropa de Vestir tipo sastre.

Policia Metropolitana

Ropa de trabajo

Ministerio de Educacion

Ropa de trabajo
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1.13.1 Volimenes de ventas

La tabla 4 muestra el resumen de ventas durante el afio 2013, 2014 y el primer
semestre del 2015.

Tabla 4. Ventas Anuales

Ventas Ao 2013 Afo 2014 Ao 2015
S s S
1.420.278,97 1.097.044,23 546.789,93
S S S
MERCADO CIVIL
1.039.269,83 1.182.325,83 809.439,81
S S S
TOTAL 2.459.548,80 |2.279.370,06 1.356.229,74
Tabla 5. Porcentaje de Ventas por afio
Ventas % Ano 2013 % Ano 2014 % Ano 2015
MERCADO CIVIL 42,25 51,87 59,68

A partir del Afio 2013 la Empresa incrementé a su cartera de productos la
chaqueta de vestir tipo sastre, la cual tuvo una gran acogida en el mercado.
Como resultado, el crecimiento sostenido de ventas se puede evidenciar en los

indicadores financieros de la empresa, a través de los histéricos de ventas.
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Ventas Anuales

$1.182.325,83

$1.039.269,83
$809.439,81

Afio 2013 ® MERCADO MILITA#R 2C 4IERCADO CIVIL Afo 2015

Figura 6. Grafico de ventas anuales de la empresa.

Porcentaje de participacién

% Afio 2013 % Afio 2014 % Afio 2015

Figura 7. Porcentaje de ventas anuales de la empresa.
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Las ventas del mercado civil han aumentado desde el 2014 hasta el primer
semestre del 2015 con lo cual-se puede visualizar que el desarrollo sostenible
en ventas de la Empresa, es el mercado civil. La tabla 6 muestra el porcentaje

de participacion en ventas de la chaqueta de vestir tipo sastre.

Tabla 6. Monto de ventas de la chaqueta de vestir tipo sastre.

Afo 2013 Aho 2014 Afo 2015
$2.459.548,80 | $2.279.370,06 | $ 1.356.229,74

VENTAS DE $993.061,24 | $1.021.452,45 | $593.589,19
CHAQUETAS
Porcentaje 25% 22% 23%

Ventas anuales de la chaqueta

vy

<

[

P

w

>

a

o $993.061,24 $1.021.452,45

5 $593.589,19
=

25% 22% I 23%
1 2 3

PONDERACION

Figura 8. Grafico de barras de la participacion de ventas de la chaqueta de
vestir tipo sastre.

De 600 productos que ofrece la empresa, la participacién en ventas de la
chaqueta de vestir tipo sastre oscila del 22% al 25 % en los Ultimos afios- La
chaqueta de vestir tipo sastre es el producto estrella en este momento por su

alta demanda en el mercado.
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1.14 Lineas de productos

Una vez analizado los clientes de la empresa se procede al enfoque de los
productos que se ofrece. Con mas de 600 items dentro de sus lineas de

produccion, la empresa cuenta con dos mercados:

e Mercado civil

e Mercado militar.

Las tablas 7 y 8 indican los articulos mas representativos del mercado civil y

del mercado militar.

Tabla 7. Productos representativos del mercado militar

PRENDAS ACCESORIOS CALZADO INSIGNIAS Y
BORDADOS
e Ternos de e Maletas e Botatipo militar e Insignias
Parada e Botacafia militares
e Camisas e  Mochilas baja e Bordados de
e Chompas simples e Botaaltama nombres
Pixeladas e Gorras
e Ternos Pixelados e Bolsos e Botade campafia Bordadas.

. Bordados

e Calentadores e Equiposde e Botines Parches y
Deportivos Campafia distintivos de
. Camisetas . Suspender . Botines de charol grado
. Pantalonetas . Banderas y
e Cinto e  Zapatos deportivos banderines
. Boxer de bafio . Zapatos de mujer
e Calzoncillos e  Pistoleras e Placas

e  Sébanas
e Pijamas e Monogramas
. Extensor
de
Pistoleras
e Juego de
Vajillas

. Morrales
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Uniforme Pixelado Chompa Pixelada

Uniforme de parada

Uniforme deportivo Externo Uniforme Deportivo Interno

Figura 9. Prendas Representativas del Mercado Militar.
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Pistolera, Suspender y cinto Mochila de campafia

Figura 10. Articulos representativos del Mercado Militar.

Botas y zapatos militares Parches e insignias militares

Figura 11. Calzado, parches e insignias del Mercado Militar.




Tabla 8. Productos representativos del mercado civil.
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PRENDAS ACCESORIOS Y CALZADO INSIGNIAS Y
BORDADOS
MALETAS
Ternos e Maletas Bota cafia e Bordados de
Empresariales e Mochilas baja nombres
Chaqueta simples Bordados
( . ) y P Bota de *
pantalén) e Bolsos . Parches y
trabajo
Overoles distintivos
Bota punta o
Chompas institucional
A e Carteras de acero
Térmicas . es
e Portaternos Botines
Boti e Banderasy
Chompas i otines .
p e Portafolios . banderines
Impermeables lelectricos
p e Prendas de e Placas
Calentadores Alta Zapatos
' deportivos © Gorras
Deportivos isibili
p visibilidad bordadas
Zapatos de
Camisetas e Equipos de mujer
Camisas proteccion
Blusas personal.
Chalecos

Ternos para

Hospitales

Jean de

trabajo
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Overol de trabajo

Camisa Jean Ternos Ejecutivos

Mandil de Odontologia Mandil de cocinero

Figura 12 Prendas Representativas del Mercado Civil.
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Equipos de protecciéon Personal Maletas y bolsos

Figura 13. Accesorios del Mercado Civil.

Zapatos punta de acero Zapatos de doctor

Zapatos de cocinero Zapatos casuales

Figura 14. Calzado del Mercado Civil.

bordados Institucionales

Figura 15. Parches e insignias del Mercado Civil
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CAPITULO Il

2. MARCO TEORICO

2.1 Definicién de Empresa

Una empresa es un ente cuyo objetivo es el de desarrollar una actividad

econdmica para satisfacer las necesidades del cliente con la maxima eficiencia

y efectividad para obtener ganancias economicas.

2.1.2 Caracteristicas

“Las caracteristicas generales de las microempresas, pequefas, medianas y

grandes empresas son las siguientes”. (Garcia, 2005, p. 7)

Tabla 9. Caracteristicas de las Empresas segun su tamafio

Microempresa Pymes Grandes Empresa
e Su organizacion es e Los propios duefios e Algunas veces
de tipo familiar dirigen la empresa. dominan con
e Estd dirigida vy e Su administracion es amplitud el mercado
organizada por el empirica. interno, y  otras
propio duefio. e Utilizan mas participan también en
e Generalmente su magquinaria y equipo el internacional.
organizacién es que las e Cuentan con grandes
empirica. microempresas. recursos de capital
e Su produccién no gue les  permite
es automatizada. e La pequefia tiende a marcar el rumbo en
ser mediana y ésta tecnologia,
aspira a ser grande; mecanizacion y
estan en proceso automatizacion de
grande de sus procesos
crecimiento. productivos.
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2.2 Proceso

"Conjunto de actividades mutuamente relacionadas o0 que interactian, las
cuales transforman elementos de entrada en resultados”. (ISO 9000, 2005)
En base a la definicidbn previa se puede concluir que los elementos de un

proceso son los que se indica en la Fig. 16.

CONTROLES

1

_—) oo )

ENTRADAS SALIDAS

- (VALOR AGREGADQ) -

11

INFRAESTRUCTURA

Figura 16. Elementos de un proceso.

2.2.1 Cadena de Valor segun Porter

“La cadena de valor es un modelo grafico que permite visualizar la actividades
de una empresa u organizacion para generar valor agregado al cliente y a la

misma.

Infraestructura de la empresa
Gestion de Recursos Humanos

Actividades
de apoyo Desarrollo tecnolégico

Aprovisionamiento

Logistica |Operaciones| Logistica Marketing

interna externa y ventas Servicios

Actividades primarias

Figura 17. Cadena de valor segun Porter.
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2.2.3 Medicion de procesos con Indicadores

Los indicadores son informacion cualitativa o cuantitativa cuyo propoésito es

establecer pardmetros para evaluar el desempefio de una empresa.

“La definicidon de los indicadores debe incluir disipaciones sobre la unidad de
medida, la frecuencia de analisis, la formula o0 ecuacion que genera el indicador
y la herramienta utilizada para el analisis de los resultados”. (Lopez, 2008,
p.23)

En la empresa Lizano Torres se analizan los indicadores de gestion de la
producciéon del afio 2015, por consiguiente evaltan los indicadores en las
dimensiones de eficacia, eficiencia, calidad y productividad.

Productividad: “Medida de la eficiencia del uso de recursos utilizado en la
produccién. Es el proceso mediante el cual se establecen los recursos
disponibles dando seguimiento al cumplimiento de los objetivos establecidos.
Con el proposito de entregar productos de calidad que deriven en la
satisfaccion de los clientes, su fidelidad y sus referencias positivas”. (Alford y
Bangs, 1978, p. 1548)

Eficacia: “grado en que se realizan las actividades planificadas y se alcanzan
los resultados planificados”. (ISO 9000, 2005)

Eficiencia: “relacion entre el resultado alcanzado y los recursos utilizados”. (ISO
9000, 2005)

Calidad: es el conjunto de caracteristicas inherentes con el fin de cumplir la

satisfaccion a | cliente.

Productividad: Es la relacién que existe entre el nimero de piezas realizadas y

los recursos utilizados.



Tabla 10. Indicadores de la empresa.
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Dimension Indicador
o Porcentaje de Pedidos erréneos
o e Porcentaje de tiempo utilizado en
Eficacia
transporte.
e Porcentaje de cumplimiento mensual
Eficiencia
Productividad e Productividad de la mano de obra

Tabla 11. Féormulas de los indicadores

. . edidos erréneos P
Eficacia = 22&° x 100 Ecuacion 1
pedidos totales
. . tiempo transportes actual 1A
Eficacia = ——P P Ecuacion 2
tiempo transporte esperado
. . . Produccién Real P A
Eficiencia = — x 100 Ecuacion 3
Produccion Esperada
o Unidades producidas Ecuacién 4
Productividad =
Horas hombre

2.3 Estudio de tiempos

Las diferentes técnicas y aplicaciones del estudio de tiempos y movimientos es

la soluciébn mas oOptima a los grandes problemas generados en los procesos de

manufactura y en la actualidad se considera como una técnica necesaria para

el funcionamiento efectivo en la industria, el estudio de tiempos y movimientos

son dos temas diferentes y cada uno con su propio conjunto de técnicas y

herramientas.
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2.3.1 Nimero de observaciones

“‘El numero de ciclos a observarse para determinar un tiempo medio
representativo de una operacién”, se lleva a cabo mediante algunos
procedimientos”, de los cuales se seleccion6 para este trabajo el criterio
Westinghouse. (Garcia, 2005, p. 204)

El criterio Westinghouse consiste en una tabla que indica el nimero de
observaciones necesarias para el estudio a partir de la duracion del ciclo y el
volumen de produccion anual. Se aplica en procesos en los cuales existen
operaciones repetitivas y con mano de obra especializada, por lo que es la

mejor opcion para la toma de tiempos en la Empresa.

1,000 5 3 2
0,800 6 3 2
0,500 8 4 3
0,300 10 5 4
0,200 12 6 5
0,120 15 B b
0,080 20 10 8
0,050 25 12 10
0,350 30 15 12
0,020 40 20 15
0,012 50 25 20
0,008 60 30 25
0,005 80 40 30
0,003 10 50 40
0,002 120 60 50
< 0,002 140 80 60
Figura 18. Tabla Westinghouse.
Tomado de: (Garcia, 2005, p. 208)




2.3.2 Calificacion Objetiva

Son valores previamente establecidos a ser aplicados a los tiempos de ciclo
registrados. Existen dos tipos de factores para determinar la calificacion

objetiva, para este proyecto se utilizara el grado de dificultad cuyos valores se

aprecian en la figura 19.

Descripcion

Notacion

Condiciones

*®

1 Parte del cuerpo
usada

NmooOD>

Escaso uso de los dedos

Mufecas y dedos

Codo, muniecas y dedos

Brazos, etc.

Tronco, etc.

Elevarse sobre piso con las piernas

o
= T TR

2 Fodales

-

Sin pedales o un pedal con fulcro
bajo el pie

Pedal o pedales con punto de
apoyo fuera del pie

3 Uso de ambas
manos

H2

Las manos se ayudan entre s, 0
trabajan alternativamente

Las manos se utilizan
simultaneamente hackendo

el mismo trabajo en plezas iguales

4 Coordinacitn
de ojo y
mang

Zrxe

Trabajo burdo principalmente

al tacto

Vision moderada

Constante, peno no muy Cercana
Cuidadosa, bastante cercana
Dentro de 0.4 mm

Eﬂhm o

5 Requerimientos
de
manipulacibn

JVODVOZ

Puede manipularse burdamente
Solamente un control burdo
Debe controlarse

Debe manejarse culdadosamente

Fragi

AN =O

Figura 19. Factores de la Calificacion Obijetiva.

Tomado de: (Meyers, 2000, p. 95)
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2.3.3 Suplementos

Son todos los elementos que se vinculan directamente a las condiciones y
caracteristicas del puesto de trabajo, por lo tanto tienen una variacion entre
maquinas y actividades. Para este caso se utilizara sistema de suplementos
por descanso. Los valores predeterminados se encuentran en la figura 20.

Ejemplo de un sistema de suplementos por descanso en porcentajes de los
tiempos basicos

H "M H M
1. suplementos constantes € Calldad de aire (Isciores
chmédtcos inclusve)
suplemento por  nocesikdades s 7 ~ buena ventiacidon o alre| © Q
personales libre
- suplementos DasIicos por fatiga 4 4 -  mala ventilacion, pera sin
emanaciones Wxicas ™n 5 5
nocivas
tora: k] " -  proximidades de homos,
calderas, elc 5 1%
2 suplementos variables F. tension visual
afiadidas al suplemento basico por -  irabajos de ciens a o
fatigs precision
A.  suplemento par trabajar de pie - trabaj de precision o
2 4 tatigosos
-~ ftrabajos de gran

precsion o muy fatigosos
B suplemento postura anormal

Ligeramente incdmoda Q 1 G. Tens=dn suditive
—  IncAdmods ncinado 2 3 -  Sonido cominue o o
-~ Muy modmoda (echado- = Iimermitents y fuerte 2 2
eRlirnso) 7 7
C. Levantarmeento de pesos y uso —  Imermmitents y muy fuene 3 2
de fuerza (evartar, tirse o
empujan)
-~ Peso levantade o fuerzs - Estridente y fuerte 5 =
ejercida (en kg)
2.50 o 1
5,00 1 2 H. Tensién mamal
7.50 2 3 - Proceso bastante 1 1
complejo
10,00 3 “ -~ Proceso comple)o o
atencion muy dividda “ Bl
12,50 4 6 - Muy complee L e
15,00 =] 9
17,50 a 12 . Monotonia mental
20,00 10 15 —  Trabsjo sigo mondtono o o
22,50 12 i8 -~ Trabajo bastante 1 1
mondtono
25,00 14 — ~  Trabajo mondtono A a4
30.00 19 —_
40,00 33 —_ J. Monotonia fisscs
50,00 58 —_ Trabajo adgo aburrido L] L+
- Trabajo sburndo 2 1
D. Inensidad de luz ~  Trabajo muy aburrdo s 2
Ligeramemne por debajo de o
recomendado

wNO
N

- Bastane por debajo
~__Absolutaments insuficents

Figura 20. Tabla de suplementos por descanso.

Tomado de: (Meyers, 2000, p. 97)
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2.3.4Tiempo Estandar

“El tiempo estandar es el tiempo requerido por un operador para efectuar una
unidad de producto. En él se incluye la valoracion del ritmo del trabajo y los
suplementos. Posteriormente el tiempo de cada operacion permite determinar
estandares de duracion del proceso total. Estos estandares de tiempo pueden
ser utilizados para la planificacion de la produccion futura”. (Garcia, 2005, p.
240)

Tabla 12. Tabla de formulas de aplicacién para calcular la produccién de la
empresa.

Detalle Formula de aplicacién Ecuacién

Prendas dia: Cantidad pd = Operarias * jornada laboral (Ecuacion 5)
B tiempo de ciclo

de unidades realizadas
en una jornada de

trabajo

Produccion real dia: Es Prd = prendas dia * reprocesos (Ecuaciodn 6)
las prendas realizadas
incluyendo el nivel de
reproceso en una

jornada de trabajo.

Prendas Hora: prendas dia (Ecuacién 7)

Phora = T97hrs
Cantidad de prendas 9,75hrs
realizados por cada

hora de trabajo.




2.4 Ingenieria de Métodos
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El proceso de disefio para la solucién de problemas depende del analista, el

método de utilizacion se relaciona con el objetivo a estudiar, la factibilidad al

momento de la realizacion y las y las herramientas y equipos disponibles, el

objetivo de analizar el estudio de tiempos es el incremento de la eficacia,

eficiencia y productividad en el mejoramiento del rendimiento productivo.

2.4.1 Diagrama de flujo de trabajo o recorrido

“‘Representacion Grafica de la distribucion de un proceso, que muestran la

localizacion de todas las actividades que aparecen en el diagrama de flujo del

proceso y las trayectorias de viaje del trabajo”. (Palacios, 2009, p. 264)

Para este diagrama se utiliza la simbologia ASME

SIMBOLOGIA DE ASME

ORIGEN

OPERACION

O

INSPECCION

TRANSPORTE

DEMORA

ALMACEMNAMIENTO

VL

Figura 21. Simbologia ASME
Tomado de: (Meyers, 2000, p. 85)

- Para identificar el paso previo que da origan al proceso,

este paso no forma an sl parte del nuevo proceso.

Hay una operackin cada vez gue una forma o documento
as cambiado intencionalments en cualguiera de sus
caracteristicas, cuando s& une o engrapa o cuando se
desuns o desangrapa, cuando s& prepara para otra
operacion, transporte o aimacenamieanto.

Hay una inspeccion cada vez que una forma o
documeanto as examinado para identificario o para
wvearificar su cantidad, calidad o caracteristicas. El
resultado de esta inspeccidn puede ser:

&) Corregir inmediataments los errores.

b) Rechazar la forma o documento.

c) Davolvario para que & erfor Sea cormegido.

o) Comparar ¢on otro documento,

Hay un transpore cada vez gue una forma o documenio
=8 mugve, excepto cuando dicho movimiento es parte de
una operacion o de una inspaccién.

Ceurre una demora a una forma o documento cuando lag
condiciones da trabajo no parmitan o requieran la
ejecucidn de la siguiente accldn planeada.

Ocurre un almacenamiento cuando una forma o
documento s guardado o protegide contra un traslade
no autorizedo; cuandos es archivado permanantamants.
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2.4.2 Diagrama de operaciones

El diagrama de operaciones tiene un ciclo por cada operacién requerida para
fabricar cada uno de los componentes, para armar el ensamble final y para
empacar el producto terminado. Estan incluidos todos los pasos de la
produccion, todas las tareas y todos los componentes. Los diagramas de
operacion muestran la introduccion de las materias primas en la parte superior
del diagrama, sobre una linea horizontal. El numero de componentes
determinara el tamafo y la complejidad del diagrama de operaciones. Debajo
de la linea de materias se dibujara una linea vertical conectando los circulos
(un paso en la fabricacion de dicha materia prima en la fabricacion de dichos

componentes determinados). (Meyers, 2000, p. 53)

2.4.3 Cursograma analitico

El Cursograma analitico permite visualizar mediante un grafico las actividades
que generan valor y las que no generan valor, ademas de ver si existe demoras
controles, transporte. Con el objetivo de cuantificar estas actividades y en lo

posible mejorarlas.

CALIFICACION DE

ORD ACTIVIDADES VALOR AGREGADO

Valor agregado in valor agregado

= |[== ) =

Proceso

]

# Pasos secuenciales vact vao

Preparacion O
Transporte
A\ma\cenarmemnq

Demora
Control

Figura 22: Formato del Cursograma analitico.
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2.5 Balanceo de linea.

Igualar la carga de trabajo entre personas, celdas y departamentos. Permite
identificar en qué lugar del proceso se encuentra el cuello de botella asi como
también establece la velocidad de trabajo en la linea de ensamble con el

objetivo de optimizar recursos y reducir los costos de produccion.

2.6 Seguridad Industrial y Salud ocupacional SST

Se define como “La ciencia y técnica multidisciplinaria que se ocupa de la
valoracion de las condiciones de trabajo y la prevencion de riesgos
ocupacionales, en favor del bienestar fisico, mental y social de los
trabajadores, potenciando el crecimiento econdmico y la productividad”. (

Ministerio de Trabajo y Empleo, 2008, pag. 2)

2.6.1 Riesgos laborales

“Posibilidad de que un trabajador sufra un determinado dafio derivado del
trabajo. Para calificar el riesgo desde el punto de vista de su gravedad se
valorardn conjuntamente la probabilidad de que se produzca el dafio y la

severidad del mismo”. (Carmen de Salas, 2006, p. 12)

Riesgo Fisico: Son aquellos originados por el ruido, vibracion, temperatura,

electricidad, fuego, radiaciones, explosion, etc.

Riego Mecanico: Son aquellos que se producen por maquinas y herramientas,
trabajos en alturas, espacios reducidos, desorden, suciedad, instalaciones etc.

Riesgo Quimico: Originados por la presencia de polvos minerales, vegetales,
humos y polvos metalicos, nieblas, gases, vapores, y liquidos utilizados en los

procesos laborales. (MRL, 2013)
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Riesgo Bioldgico: En aquellos trabajos en que se manipulen microorganismos
0 sustancias de origen animal o vegetal susceptibles de transmitir
enfermedades contagiosas, se aplicaran medidas de higiene personal y
desinfeccidn de los puestos de trabajo, dotandose al personal de los medios de
proteccion necesarios. Se efectuaran reconocimientos médicos especificos de

forma periddica. En su caso, se utilizara la vacunacion preventiva.

Riesgo Ergondmico: Se originan por el disefio inadecuado del puesto de
trabajo y por otro lado el disefio inadecuado de maquinas y herramientas,
ademas de movimientos repetitivos, posturas inadecuadas, y sobre esfuerzos

fisicos.

Riesgo Psicosocial: Son los que tienen relacion con la organizacién y control
del proceso y se originan por el malestar laboral, exceso de carga de trabajo,

estrés laboral, acoso laboral, monotonia, etc.

2.7 Simulacién
Definicién

La simulacion es un eficaz instrumento para el andlisis y disefios de sistemas;
permite la construccibn de modelos que son una representacién exacta del

mundo real”. (Miriam E Alvarez, pag. 4)
Areas de Aplicacion

“La simulacion se aplica en varias etapas, por ejemplo: en la etapa de disefio
para ayudar con el mejoramiento de un proceso o disefio, 0 a su vez a un
sistema ya existente para explorar algunas modificaciones. Es recomendable la
aplicacion de la simulacion a sistemas ya existentes cuando existe algun
problema de operacion o bien cuando se requiere llevar a cabo una mejora en
el comportamiento”. (Miriam E Alvarez, p. 5)

Y en la actualidad los campos de aplicacién son:
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e Manufactura
e Plantas industriales
e Sistemas publicos, o de transporte
e Enla Construccion
e Educacion
(Tarifa E, 2012, p. 2)

Ventajas

Las ventajas de la simulacién son:

e Permite: Adquirir una rapida experiencia a muy bajo costo y sin riesgos.
No se compromete la confiabilidad del sistema en los ensayos (las
aglomeraciones, las largas demoras son simuladas y no reales). -
Identificar en un sistema complejo aquellas areas con problema ("cuellos
de botella")

e Se repite el proceso durante varios periodos y cada ejecutivo observa
los resultados de sus decisiones. Se analizan errores, se comparan
estrategias hallando ventajas y desventajas de cada una.

¢ No tiene limite en cuanto a complejidad.

e Puede ser aplicada para disefio de sistemas nuevos en los cuales se
quieren comparar alternativas muy diversas surgidas de utilizacion de
diferentes tecnologias.

e Puede utilizarse, durante la vida de un sistema, para probar
modificaciones antes que estas se implementen (si es que los resultados

de la simulacién aconsejan su uso). (FIUBA,P. 15)
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CAPITULO III

3. SITUACION ACTUAL DEL PROCESO PRODUCTIVO

3.1 Estudio Preliminar

Este estudio se realiz6 especificamente en la linea de produccién ropa civil,
para la chaqueta de vestir tipo sastre; producto de alta demanda en los ultimos
dos afios y el primer semestre del afio en curso. En la tabla 13 se detalla la

cantidad de pedido, el plazo de entrega y el cédigo del proceso.

Tabla 13. Demanda de la chaqueta de vestir tipo sastre.

:IEl.HI_:: ::||=_=_ B Proceso Pedido de F"Ia_zl:: e entrega
Audjuedicacicon Chagus=etas [Dhas laborales)
2013 i'é:;:;_’;;?; 15865 125
2013 ﬂi;ﬂﬁa—na So0 S0
2013 | 862013 1588 125
rla ki I8 f::[l:::j__lf;g;_:-__ A0 S0
2012 Egriﬂi_?i?_ 400 =0
201 gi_g—naa— 1Z3IE 120
20718 g::u.z]—_.:sp— 1152 =Tl
200 '_f_::'f;ifiﬂs'ﬁ_ 200 30
2015 g:f;;m' 1OFF A0

SIE-CFEZSS-

2015 oAas- FO1a 143416 aA1z20
SIE-ESh142-

2015 SO1S 1s4 =1

En la tabla anterior se encuntran los procesos ejecutados en la empresa , los
de color amarillo son los que se cumplieron satisfactoriamente, los de color
anaranjado se cumplieron con ayuda de maquiladores y los de rojo no se

cumplieron pagando una multa por los dias de retraso.
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3.2 Gestion por procesos

Cadena de valor segun Porter

La cadena de valor segun Porter de la Empresa, permite una visualizacion
global de la estructura de procesos y su relacion con el fin de establecer una

gestién basada en procesos.

e Procesos Estratégicos

En la empresa los procesos estratégicos se basan en la buena toma de
decisiones sobre planificacion, estrategias y mejoras dentro de la empresa con
el fin de fortalecer el giro del negocio y mejorar la perspectiva del cliente, a su
vez proporciona los limites de los otros procesos.

e Procesos Fundamentales

Los procesos fundamentales de la empresa esta orientados directamente con
la satisfaccién del cliente por esta razon el proceso comercial, Proceso de
provisién y el proceso de operaciones son los que se encuentra dentro de los

procesos fundamentales.

e Procesos de Apoyo

Los procesos de apoyo en la empresa complementan a los demas procesos
siendo el soporte de los mismos, en la actualidad existe tres procesos de
apoyo. El objetivo a corto plazo es incorporar la gestion de mantenimiento que
por el momento es externa; sin embargo; con un andlisis previo se concluyd la

necesidad de incluirla como gestion interna.
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E _ PROCES0S [STRATEGICOS 5 _
o] Revigan por le direcodn Geestidn de la calidad. &
u -
; ¢ | PROCESOS FLINDAMENTALES | , ¢
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[ 3

| COMEROLAL PROVISION DPERACKINES 1
| :
M ) A £

" Ve Comprs Coripias Coneeal de limeii Earte A n Arcasado y N
| Bitlicas M2 mearbarios palda r

T T
E c

- FROCESOS DE APOYD E
M : 1

Gestidn Financiem Gestiin de Rroorsns Humanos Infracstouctura
T o
o Seecriedd | Eweainde | Capastanie ] H
L Figs Prewgpuailos | Conlabided —— o - Kagaias [EF -] L

5

Figura 23. Cadena de valor de Porter de la Empresa.

3.3 Proceso Productivo

Se inici6 con el estudio preliminar del proceso productivo, identificando las
operaciones que se realizan al momento del desarrollo del producto, con el fin
de visualizar las actividades que se desarrollan para elaborar la chaqueta de

vestir tipo sastre.

Figura 24. Imagen de la chaqueta de vestir tipo sastre.
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3.4 Levantamiento de los procesos

Se procede a levantar la informacion de los procesos fundamentales de la
empresa, dentro del proceso de operaciones, los cuales son; disefio, corte,
confeccion y acabado y pulido. Dentro del proceso de confeccion se ejecutan

los subprocesos de la figura 25.

Confeccid Confeccion ., .,
Confeccion Confeccion

Fusionado
n de iz de Mangas de Cuellos Szl
Espalda Delanteros

Figura 25. Procesos de Confeccion.

Para este trabajo se toma el proceso de corte, disefio y fusionado como pre-
ensable para la elaboracion de la chaqueta de vestir tipo sastre, el objetivo de
realizar esta separacién es basar el estudio en la parte de confeccion .

3.3.1 Estructura de la chaqueta de vestir tipo sastre

A continuacion se describe de una manera global el proceso de la chaqueta de

vestir tipo sastre y se detalla las piezas que la conforman.
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¥

Armado Delantero

I
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—

L

Chagqueta de vestir ipo Sasine

Figura 26. Estructura para la elaboracion de la chaqueta de vestir tipo sastre.
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En la siguiente figura se muestra las piezas de una chaqueta de vestir tipo
sastre.

26 con
13 cm M cm 32 cm

e

7.5 cm

ESPALDA
CANESU

WILANTERO

wp
Som

.

|

.
wr

Hom

DELANTERO
INFERIOR

-

Som 1 om 4om 1 cm

22 o

LRY T

Figura 27. Molde base de la chaqueta de vestir tipo sastre.

Tomado de: Vctryblogger.blogspot. (s.f).

3.5 Proceso de fabricacién de la chaqueta de vestir tipo sastre

Para el estudio del proceso productivo es importante detallar la secuencia de
las actividades dentro de cada proceso A continuacibn se muestra los

diagramas de flujo del proceso.

3.5.1 Disefio de la chaqueta de vestir tipo sastre

A partir de la adjudicacién del contrato, el jefe del departamento de compras
entrega los pliegos con los requerimientos del cliente a la disefiadora, Una vez
analizadas las especificaciones técnicas y de costura se procede al disefio de
la chaqueta. A continuacion se muestra el diagrama de flujo del proceso de

disefo.
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Caontroles
»  Requisitos de la materia

_— | prima

Y

- oree s o R
Requisitas del cliente ks Disefio de la Salidas Proceso de corte
chaqueta
\,

costura »  Orden de pedido de Insumos
Muestra de la
prenda

2
['")

=

3 s Fichasy » Disefio de |a chagueta

E especificaciones +  Escalado de tallas

j técnicas »  Ordende pedido de Materia
= Especificaciones de prima

=]

Z

d

=

[=]

Recursos e
infraestructura
«  Materia Prima

s Insumos
«  disefiadora
moldes escalados

Figura 28. Caracterizacion del proceso de disefio de la chaqueta.

3.5.2 Proceso de Corte de la chaqueta de vestir tipo sastre

El proceso de corte inicia una vez que el molde base se encuentre escalado
por tallas y de acuerdo a la orden de pedido que se encuentre listo, el nUmero
de tendidos de tela, en la empresa fabricaciones institucionales Lizano Torres
el maximo numero de tendidos por mesa es de 75 pares, o que da un
resultado de 150 chaquetas por corte de manera industrial es decir en bloques.

A continuacién se muestra el diagrama de flujo del proceso de corte.
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Proceso de disefio Entradas Procesa de
corte
.

Orden de produccion
tela

forro

entretela

Proceso de corte

Recursas e
infraestructura

Requisitos de la
tela
control de calidad

Salida ¢ Proceso defusionado

Piezas de la chaqueta
enumerada en blogues
Material para el fusionado
en blogues

Operaria del area de corte
Molde de las chaguetas | tallaje)
cortadora

pesas

tijeras

mesas de apoyo

Figura 29. Caracterizacion del proceso de corte de la chaqueta.

3.5.3 Proceso de fusionado de la chaqueta de vestir tipo sastre

El proceso de fusionado arranca desde el transporte de las piezas enumeradas

por bloques hasta el area de fusionado en donde, se fusionan delanteros,

espaldas, cuellos y mangas.

Controles

Piezas de la chagueta
enumerada en blogues
Material para e
fusionado en blogques

proceso de fusionado

Recursos e

infraestructura

Requisitos de la
tela
control de calidad

Proceso de corte Entradas Proceso de Salida s Froceso de Confeccidn
fusionado El
. .

Delanteros fusionados y enumerados en
blogues

Espaldas fusionadas y enumeradas en
bloques

Mangas fusionadas y enumeradas en
bloques

Cuellos fusionados y enumerados en blogques

Operarias del area de
acabado y pulido
Fusionadora

mesa de apoyo
tijeras

Figura 30. Caracterizacion del proceso de fusionado de la chaqueta.
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3.5.4 Proceso de confeccion de la chaqueta de vestir tipo sastre

Se transporta las piezas fusionadas del area de corte hasta el area de
confeccion, se distribuye el trabajo individualmente entre las operarias. En las
operaciones mas complejas o que requieren mayor tiempo, se trabajacon 2 0 4
operarios por operacion, para que el flujo de la materia prima sea continuo. Es
importante detallar que a cada operaria en determinada operacion se entrega

bloques de 50 o 100 unidades.

s Requisitos de latela
«  Espedificaciones de
Contrales costura
»__control de calidad
- ‘de -
confeccidn n
4]

*  Delanteros fusionados y
enumerados en bloques *  Chaqueta de vestir tipo sastre
*  Espaldas fusionadas y
enumeradas en blogues
*  Mangas fusionadasy
enumeradas en blogues
*  Cuellos fusionados y
enumerados en bloques

Proceso de confeccidon

«  Operarias de recta

s Operaria de |3 viviadora
Recursos e »  Operaria del drea de planchado
% Operaria de la botonera

*  Operaria de la ojaladora

infraestructura

*  Méiquinarias especializadas
«  mesas de trabajo
v tijeras

Figura 31. Caracterizacion del proceso de confeccion de la chaqueta.

3.5.4 Proceso de planchado y pulido de la chaqueta de vestir tipo sastre

Se concluye el proceso de fabricacion de la chaqueta de vestir tipo sastre con
el pulido de la chaqueta que consiste en retirar los hilos sobrantes y empacar

de acuerdo a los requerimientos del cliente.
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«  Requisitos delatela
ol v Especificaciones técnicas y de
costura
«  Control de tallaje

»  Control de calidad

P, confeccion Proceso de
‘ Entradas acabaday Salidas Chagueta Lista
u pulida =

Chagueta A v Chagueta de vestir tipo
ensamblada sastre empacada y
etiquetada con nimero
de kit
v Operarias del area de acabado y
pulida

v Jefe de produccion
+  Planchas industriales
v Mesas de trabajo

v Tieras

v (aballetes

Proceso de acabado y pulido

Recursos e
infragstructura

Figura 32. Caracterizacion del proceso de pulido y acabado de la chaqueta.

Los diagramas de procesos que se adjuntan en el véase en ANEXO 2 indican
las operaciones ejecutadas para la elaboracion de la chaqueta de cada uno de

los procesos.

A continuacion se muestra las imagenes de los procesos para la elaboracion de

la chaqueta de vestir tipo sastre.
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Tabla 14. Imagenes del proceso productivo para la elaboracion de la chaqueta

de vestir tipo sastre.

Armado delanteros

Armado Espaldas

Afinado de mangas
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Embolsado de la chaqueta Emboldado de mangas

3.6 Distribucién de la planta

La distribucién actual de la planta es lineal; es decir una maquina tras otra con
el fin de que el flujo de la prenda sea continuo. La planta cuenta con 35
operarios. La distribucion actual no es la adecuada, como se puede observar
en la figura 33 la acumulacion de unidades en cada lugar de trabajo es
considerable. Las mesas de trabajo impiden la circulacién continua y en
reiteradas ocasiones han provocado lesiones leves a las operarias. La
linealidad en este caso no es la mejor opcién debido a que aumenta el
transporte entre cada puesto de trabajo incrementando el tiempo de ciclo. Cada
operaria se levanta a coger y dejar las prendas.
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Figura 33. Imagen de la distribucion Actual de la Empresa

A continuacién se puede observar el Layout actual de la Empresa.
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3.6.1 Maquinaria y Equipos

Actualmente la empresa trabaja con 228 maquinas disponibles, la maquinaria
es moderna y cuenta con tecnologia de punta ya que incluye sistema de
generacion de vapor, sistema electronico, sistema de aire comprimido y
sistema informatico. Se adjunta el informe del peritaje que se realizé en el afio
para cuantificar la capacidad instalada. Véase en ANEXO 3.

Para la linea de produccidn “ropa de vestir’ se utiliza la siguiente maquinaria:

Tabla 15. Listado de la maquinaria utilizada en el proceso de confeccion.

Se puede observar la maquinaria utilizada. Véase en ANEXO 4

LISTADO DE MAQUINARIA
FABRICACIONES INSTITUCIONALES LIZANO TORRES
ESTA
LINEA CANTIDAD | MAQUINA | MARCA | MODELO DO OBSERVACIONES
Proximo cambio
Lastma 625- de cuchillas en
1 Cortadora n ULTRONIC 5 octubre del 2015
Fusionado | Hashim
2 ra a 450MS 5 NUEVA
Rectade 1
aguja Ultimo
automatic mantenimiento
1 a Juky MT-7823 5 |junio 2015
Ultimo
ROPA | o Ty Lopisssos | s Lumesots
TRICOT —
CHAQUET y Ultimo
A Viviadora mantenimiento
1 electronica| AMG AM2095 5 junio 2015
Planchas Proximo
industriale mantenimiento
10 S Singer ES-300 5 diciembre 2015.
Cdédigo Agujas:
TQX1 (Comprar
1 Botonera Juky MJ3372 4 bajo Muestra).
Cddigo Aguijas:
AGUIJAS DBXK5
Ojaladora (Comprar bajo
1 de lagrima | Reece 182 5 Muestra).
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3.6.2 Infraestructura

La empresa cuenta con instalaciones apropiadas para la elaboracion de los
productos que fabrica. La extension comprende 420 m2 en su planta principal,
distribuida en cuatro pisos; en el subsuelo se encuentra la planta de
produccion, el primer piso es la bodega de despachos, en el segundo piso las
bodegas de materia prima y producto terminado y en cuarto piso las oficinas.

3.6.3 Jornada de trabajo

La Empresa trabaja de lunes a viernes en un horario de 8h00 a 16h30 con un
descanso de media hora para el almuerzo que se realiza de 12h30 a 13h00.
Dependiendo de la demanda de trabajo y plazos de entrega, se trabaja en
horario extendido de 7.00 a 19h00 con un refrigerio en la mafana de 10h00 a
10h10, la media hora de almuerzo de 12h30 a 13h00 y por la tarde un refrigerio
de 16h00 a 16h10.

3.6.4 Salud y seguridad industrial

Para el andlisis de la situacion actual se realiz6 la matriz de riesgos tomando
en cuenta disposiciones del decreto ejecutivo 2393: “Reglamento de seguridad
y salud de los trabajadores y seguridad del medio ambiente de trabajo” y
aplicando la resolucién C.D.333. La matriz fue elaborada mediante el analisis

de puestos de trabajo. Véase en ANEXO 5.

3.7 Estudio de tiempo Actual

3.7.1 Medicion del trabajo

Para el estudio de tiempos en la linea de produccion Ropa civil, de la prenda
chaqueta de vestir tipo sastre se realiz6 el levantamiento de la informacion, se
utilizé un crondmetro electrénico, un tablero, y un formato técnico. Con el fin de
recopilar la informacion necesaria para el registro de datos; Se utilizO este
método por su alta confiabilidad y su facil aplicacion. El formato utilizado se

puede observar. Véase en ANEXO 6.
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3.7.2 Nimero de Observaciones

En una reunion prelimiminar al estudio de tiempos y con la informacién
recopilada hasta ese momento se llego a la conclusiéon que para este caso en
particular se debe utilizar el criterio Westinghouse para determinar el nimero

de observaciones.

En inicio se tiene como dato el tiempo de ciclo aproximando y el numero total
de operaciones, Por lo tanto el tiempo promedio de ciclo es 176.3 / 66 = 2,67
min, esto equivale a 0,044 horas y el volumen de produccion es de menos de
1000 prendas anuales. El numero de observaciones para este estudio es de
10.

Debido a la ausencia de datos histéricos en la empresa que permita intuir las
caracteristicas y comportamiento del proceso, fue necesario realizar una
muestra piloto para determinar la variabilidad en cada puesto de trabajo.

Para la prueba piloto se realiz6 un muestreo aleatorio simple sin repeticiéon con
el fin de determinar los dias y los horarios en los que se deberia tomar los

tiempos.

Segun el horario de trabajo de lunes a viernes en un turno de 8 horas con un
descanso de 30 minutos para el almuerzo, se fabricaron pelotas que contienen
los 5 dias laborales, como se aprecia en la figura 36.
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Figura 35. Dias definidos para la toma de tiempos.

Y los horarios que se aprecian en la figura 36:

8:00am - 10:00 am - 13:00 pm -

10:00 am 12:30 pm 14:30 am

Figura 36. Horarios definidos para la toma de tiempos.

Una vez que estan definidos los dias y los horarios se inserté en una bolsa
para sortéalos y de esta forma determinar los dias y el horario para la toma de
tiempos, esta aleatoriedad se puede realizar ya que el ritmo de la planta no es
continuo, los horarios seleccionados quedaron como se aprecia en la tabla 17:
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Tabla 16. Horarios de muestreo.

Dia Horario

1| Miércoles | 14:30 pm -16:30 pm
2| Martes 8:00 am - 10:00 am
3| Lunes 10:00 am - 12:30 pm
4
5

Viernes | 13:00 pm -14:30 pm
Jueves 8:00 am - 10:00 am

3.7.3 Nomenclatura del formato

Conjuntamente con la supervisora de planta, se inicio detallando y enumerando
las operaciones que intervienen en el proceso, segun los procesos: disefio,
corte, fusionado, confeccion, acabado y pulido. Por ultimo, se determiné el tipo

de maquinaria utilizada en cada operacion.

3.8 Estudios de tiempos y movimientos.

Una vez que se determind los procesos para la elaboracion de la chaqueta de
vestir tipo sastre y fijar los horarios, se procedid a cronometrar y registrar los

tiempos del proceso productivo.

El primer paso que se realiz6 fue enumerar las actividades y determinar la
secuencia del proceso y la maquinaria utilizada, con el fin de determinar la
capacidad instalada actual de la empresa para la elaboracién de la chaqueta de

vestir tipo sastre.

El cronometraje de tiempos se realiz6 a todas las personas involucradas en
cada una de las actividades de los procesos mencionados en la figura 28,
luego se procedié a sacar un promedio para que los datos obtenidos sean
reales. Adicional a esto la obtencion de tiempos se realizO en el horario

establecido en las figuras 35y 36.
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En la toma de tiempos, no se permitidé ningun tipo de interrupciones, y se
constaté que los movimientos del trabajador que fueran minimos, y en el caso
de presentarse estos percances se procedié a realizar una nueva toma de
tiempos. La distancia entre el operario y el analista permitié facilmente medir y
observar el tiempo empleado para realizar cada operacion para la elaboracion
de la chaqueta de vestir tipo sastre. El detalle de los tiempo estandar del
proceso de pre-ensamble y ensamble se encuentran detallados en las tablas
17y 18.

Tabla 17. Levantamiento y Analisis del pre- ensamble

LEVANTAMIENTO Y ANALISIS DE PROCESOS
FABRICACIONES INSTITUCIONALES LIZANO TORRES

PROCESO CHAQUETADE VESTIR TIPO TRICOT 8 de mayo 2016
FECHA 8 DE MAYO DEL 2015 FILT-CTRICOT-2015
60
SUPLEMENT| TIEMPO TIEMPO
No. Proceso Actividades (01 ESTANDAREN | ESTANDAR POR
VARIABLES | SEGUNDOS PROCESOS
DISENO T-razar molde : : 0,07 122 122
Tiempo de retirar el material + transporte 0,07 48 48
3 Recepcion e inspeccion de la Materia Prima 0,06 138
4 Tendertela 0,09 182
5| corTe [Colocarmolde 0,11 23 905
6 Cortar piezas chaqueta en bloques 0,14 363
7 Enumerar bloques 0,07 199
8 Tiempo de retirar el material + transporte 0,07 77 77

TIEMPO DE CICLO
1152




Tabla 18. Levantamiento y Analisis del ensamble

LEVANTAMIENTO Y ANALISIS DE PROCESOS
FABRICACIONES INSTITUCIONALES LIZANO TORRES

56

PROCESO CHAQUETA DE VESTIR TIPO TRICOT 8 de mayo 2016
FECHA 8 DE MAYO DEL 2015 FILT-CTRICOT-2015
60
TIEMPO ESTANDAR
EN SEGUNDOS
No Proceso Actividades

18 Unir bretel a espalda X2 14
19 Abrir costuras espalda 130
20 Unir espalday forro 43
21 Abrir costuras espalda y forro 98
22 Afinar espalda 49
23 ESPALDA Afinar forro 138
24 Planchar espalda y forro 89
25 Acentar espalday forro 160
26 Coser abertura en espalda 327
27 Armar espalda y pegar etiqueta talla 500
28 Tiempo de retirar el material + transporte 21
29 Sefalarribete 75
30 Ribetear Frente X2 3cm 28
31 Picar ribetes X2 250
32 Unir Solapa al forro 98
33 Recortar y voltear delantero 131
34 Afinar delantero 88
35 DELANTEROS Abrir costuras delantero 159
36 Planchar delantero 55
37 Hacer pinzas contrapecho X2 365
38 Coser pinzas contrapecho X2 25
39 Viviar bolsillos delanteros X2 15
40 Planchar bolsillos x2 185
41 Acentar bolsillos X2 76
42 Tiempo de retirar el material + transporte 26
43 embolsado de Manga Derecha 218
44 embolsado de Manga lzquierda 404
45 MANGAS Afinar mangas X2 700
46 Planchar Mangas X2 216
47 Tiempo de retirar el material + transporte 38
48 Preparar cuello 483
49 CUELLO Planchar cuello 63
50 Tiempo de retirar el material + transporte 12
51 Unir Hombros y costado 316
52 Unir Hombros y forro 286
53 Ensamblar solapa con delanteros 103
54 ensamblar espalda y frentes 109
55 Unir cuello con espalda+delanteros 133
56 ENSAMBLE Acentar costados 92
57 embolsado de toda la chaqueta 856
58 Ojalar boton delantero X2 22
59 Ojalar boton mangas X6 42
60 Pegar boton delantero X2 17
61 Pegar boton mangas X6 32
62 Tiempo de retirar el material + transporte 22
63 Pulido de chaqueta. 29
64 PLANCHADO Y PULIDO Planchado cuerpo de chaqueta 238
65 Plachado de cuello y hacer quiebre 298
66 Empaquetado 34

TIEMPO DE CICLO

7905
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3.8.1 Diagrama de Operaciones Actual de la chaqueta de vestir tipo sastre

El proceso productivo de la chaqueta de vestir tipo sastre se dividio en; proceso

de pre-ensamble y proceso de ensamble, con la finalidad de que el estudio

realizado sea lo més real posible y los datos obtenidos sean confiables.

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PRE-TIPO SASTRE

Trazar Molde

[ 10
\ 122 Man
48

Tiempo de retiral el
material + transporte

Tender Tela
(
20 182
Man
30 Colocar molde
3 Man
Cortar piezas
| 40
363
1 Cort.
Enumerar Bloques
| 50
199 Man

Tiempo de retiral el

l[: material + transporte
| l l l

77
Fusionar Fusionar . '\:usionar 59 Fusionar
Espladas ( angasy 130 Cuellos

V'@ delanteros y ( s0 P! o Y ( 100 pegable 1Fus. o y
\ 7a pegable 80 pegable pegable

1 Fus. 1 Fus. 1Fus.

Retirar Retirar Espaldas 17 140 18

/ Delanteros y ( 90 y cortar 110 Retirar Mangas
| 70 cortar sobrante sobrante y cortar Retirar cuello!

M 2 sobrante cortar sobran|

29 an Man Man
Man
Tiempo de retiral el

material + transporte
3 <
36

Figura 37. Diagrama de operaciones del proceso de pre-ensamble de la
chaqueta de vestir tipo sastre.

<
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Figura 38. Diagrama de operaciones del proceso de ensamble de la chaqueta

de vestir tipo sastre.
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El resumen de los diagramas de operaciones del proceso del pre-ensamble y

ensamble se detalla en las siguientes tablas.

Tabla 19. Resultados del diagrama de operaciones del pre-ensamble.

RESUMEM DIAGRAMA DE OPERACION
SIGMIFICADO SIMBOLO CANTIDAD S ACTIVIDADES [TIEMPO{min)

Operacion

Tranporte |::> 3 18,75 2,68

Total 16 100 26,03

13 81,25 23,35

Tabla 20. Resultados del diagrama de operaciones del ensamble.

RESUMEN DIAGRANMA DE OPERACION
SIGNIFICADO SIMBOLO CANTIDAD | %%ACTIVIDADES |TIEMPO{min)

Operacion

Tranporte |::> 5 10,20 1,98

Total 49 100 131,68

44 89,80 129,7

Las tablas 19 y 20 nos dan informacion del porcentaje y tiempo que ocupa el
transporte en el proceso de elaboracion de la prenda, el proceso de analisis en
este proyecto es el de ensamble. El porcentaje de transporte es del 10,20 %.

En el tiempo de transporte obtenido incluyen las demoras de cada actividad.



3.9.2 Cursograma Analitico
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JORNADA LABORAL

8 HORAS

ELABORADO POR

Maria Augusta Lizano

CALIFICACION DE
ORD ACTIVIDADES VALOR AGREGADO
5 S
K Proceso CsEzEHEm Valor agregado Sin valor agregado
o |- D| o ] A%
_ 5
# Pasos secuenciales vact | vao S 2 g
s =4 =3 = &
2 g 2 = 8
g 3 s g E
[=} a = (s} <
1 Unir bretel a espalda X2
2 Abrir costuras espalda
T
3 Unir_espalda y forro B
4 Abrir costuras espalda y forro &
5 Afinar espalda G
6 ESALEr Afinar forro
7 Planchar espalda y forro
8 Acentar espalda y forro =
9 Coser abertura en espalda
10 Pegar etiqueta talla Hﬂ\
11 Tiempo de retirar el material + transporte >‘
s |
12 Senalar ribete 1
13 Ribetear Frente X2 3cm
14 Picar ribetes X2 th
15 Unir Solapa al forro
16 Recortar y wltear delantero
17 Afinar delantero
18 DELANTEROS Abrir costuras delantero
19 Planchar delantero —=
——
20 Hacer pinzas contrapecho X2 l?"_
21 Coser pinzas contrapecho X2
22 Viviar bolsillos delanteros X2
23 Planchar bolsillos x2 >
24 Acentar bolsillos X2
25 Tiempo de retirar el material + transporte ><
——
26 embolsado de Manga Derecha @P‘
T
27 embolsado de Manga Izquierda @
28 MANGAS Afinar mangas X2
29 Planchar Mangas X2 —
—
30 Tiempo de retirar el material + transporte >
—
=]
31 Preparar cuello T
32 CUELLO Planchar cuello \$
33 Tiempo de retirar el material + transporte /é‘
—
34 Unir Hombros y costado
T
35 Unir Hombros y forro <!
36 Ensamblar solapa con delanteros
37 ensamblar espalda y frentes 5
38 Unir cuello con espalda+delanteros
39 ENSAMBLE Acentar costados LJT:‘
40 embolsado de toda la chaqueta
41 Ojalar boton delantero X2 <
42 Ojalar boton mangas X6 &
43 Pegar boton delantero X2 L_(:I
44 |Pegar boton mangas X6 ta_|
45 Tiempo de retirar el material + transporte =
- —
46 Pulido de chaqueta. ==
a7 LANCHADO Y PULID Planchado cuerpo de chaqueta *
48 Plachado de cuello y hacer quiebre
49 Empaquetado y etiquetado con su respectivo nombre

Figura 39. Cursograma Actual de la chaqueta de vestir tipo sastre.




61

En el Cursograma analitico actual de la empresa se puede observar que 57
operaciones agregan valor al cliente y a la empresa, 8 son transportes que mas
adelante seran analizados, con el fin de determinar si son necesarios 0 no

dentro del proceso.

3.10 Célculo del tiempo estandar

Para el calculo del tiempo estandar primero se determina el valor de
suplementos variables y calificacion objetiva, los cuales se obtuvieron de la
tabla de factores de calificacion objetiva y de la tabla de suplementos por
descanso. Véase ANEXO 7 se determind las condiciones de produccién como

muestra siguiente tabla.

Tabla 21. Condiciones Actuales de produccion.

Proceso Condiciones Cantidad
Disefio Disefio de la chaqueta y escalado 300
Corte Se corta el tendido para 300 300

chaquetas pero en cortes de 75 (uno

por talla)

Fusionado | Se fusiona un par de espaldas, un par | 300 espaldas (par),
de delanteros, un par de mangas y un | 300 pares delanteros
juego de cuellos. (par), 300(par) de
mangas, 300 cuellos.

Delanteros | Se procede a unir mediante costuras 100
rectas 1 par de delanteros. Se pasa al

area de confeccion en bloques de 100

Espaldas Se procede a unir mediante costuras 100
rectas 1 par de espaldas. Se pasa al

area de confeccion en bloques de 100
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Mangas Se procede a unir mediante costuras 100
rectas 1 par de mangas. Se pasa al

area de confeccion en bloques de 100

Cuellos Se procede a unir mediante costuras 100
rectas 1 par de cuellos. Se pasa al

area de confeccién en bloques de 100

Ensamble | El ensamble de la chaqueta consta de 100
1 par de delanteros, 1 par de espaldas,
1 par de mangas y 1 cuello. Se pasa al

area de confeccion en bloques de 100

Planchado | Se planchan y se etiqueta con nombre, 300
y pulido apelido y numero de kit cada
chaqueta.

Tabla 22. Tabla del tiempo estandar para la elaboracion de la chaqueta de
vestir tipo sastre.

N2 de
Tiempo estandar | Unidad operarios
Disefio 2,21 | segundos 1
Corte 13,09 | segundos 2
Fusionado 410 | segundos 3
Delanteros 1568 | segundos 6
Espaldas 1576 | segundos 6
Mangas 1576 | segundos 6
Cuellos 558 | segundos 2
Ensamble 2029 | segundos 4
Planchado y pulido 599 | segundos 6
Tiempo de ciclo 8331,35|segundos |21 operarios

El tiempo de ciclo para la elaboracion de la chaqueta de vestir tipo sastre es
8331,35 segundos que equivale a 138,85 minutos o 2,3141 horas, este tiempo

se considera cuando una sola persona intervenga durante todo el proceso
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productivo, lo cual no es real, en este proceso intervienen 21 personas las
cuales son distribuidas como muestra la tabla 23. Es necesario determinar el
tiempo de ciclo real de acuerdo a la variacion del personal en los diferentes
procesos. Este dato permite obtener informacién de produccion tales como;

prendas hora, prendas dia y variables similares.

Por otro lado se detectd que el cuello de botella esta en el proceso “Mangas”,
debido a que el tiempo estandar es alto, a pesar de que trabajan 4 personas.
Se evidencio que el nivel de reproceso es del 3 % en lo que se refiere a calidad
ya que no cumplen con los requerimientos del cliente, para determinar el nivel

de reproceso se cuantifico la produccion semanal y se realiz6 un muestreo.

El inventario durante el proceso productivo no tiene un control, lo que ocasiona
retrasos en la linea de produccion y productos no conformes, lo que genera
fallos de calidad en el proceso y producto.

Jornada: Es el tiempo en el cual el trabajador realiza su labor diaria, es decir
585 minutos equivalen a 9,75 horas de trabajo; con 15 minutos diarios son de

lunch.

Tabla 23. Tabla de produccion Actual de la chaqueta de vestir tipo sastre.

Valor unidades
Tiempo de ciclo (min) 138,85 min
Jornada laboral 585 min
N° operarias 21 personas
Produccion Dia 15,5 unidades
Produccion Real Dia 14,84 unidades
Produccién Hora 1,855 unidades
Produccion Mensual 296,8 unidades

La tabla 23 muestra que al final de la jornada laboral que en este caso es de
9,75 horas o 585 minutos el minimo a elaborar es de 15,5 chaquetas, el valor
del reproceso interno de este proceso es de 0,03, este dato se obtuvo de un

muestreo en la linea de produccion al final de la jornada. Esta informaciéon es
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de vital importancia para la gerencia y el jefe de produccion para planificar la

produccioén de proyectos futuros.

3.10 Analisis de la informacion
3.10.1 Transporte de la elaboracion de la chagueta de vestir tipo sastre.

Para el andlisis de la distancia se tomé en cuenta el recorrido y la frecuencia
véase ANEXO 8.

Tabla 24. Distancia Actual.

FABRICACIONES INSTITUCIONALES LIZANO TORRES
CALCULO DE LA DISTANCIA ACTUAL

Proceso Distancia % de tranporte Tiempo Tran. (Seg)
ESPALDA 31,2 17,27 21
DELANTEROS 36,6 20,25 26
MANGAS 37,2 20,59 38
CUELLO 51,8 28,67 12
ENSAMBLE 18,9 10,46 22
PLANCHADO Y PULIDO 5 2,77

TOTAL 180,7 100 119

Porcentaje Distancia Actual

35

20 28,67
25
20,25 20,59
20 17,27
15
10,46

10
5 2,77
0

ESPALDA DELANTEROS  MANGAS CUELLO ENSAMBLE PLANCHADOY

PULIDO

Figura 40. Diagrama de barras del porcentaje de distancias del proceso
actual.
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La distancia actual del proceso de pre-ensamble equivale a 180,7 metros,
mediante el estudio realizado se determind que existe un exceso de recorrido
de materia prima y personal debido al diagrama de recorrido actual, el cual se

puede observar en la siguiente figura.



PRODUCED BY AN AUTODESK EDUCATIONAL PRODUCT

Figura 41. Diagrama de recorrido actual de la elaboracion de la chaqueta de vestir tipo sastre
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Se puede visualizar en el diagrama de recorrido actual que existe un alto
componente de transporte, lo cual no permite que el flujo de materia prima sea
continuo. Este es un causal para que el tiempo de ciclo se incremente .El
excesivo transito de las personas genera desorganizacion y roces entre las
operarias y las maquinas de coser lo que puede ocasionar accidentes o

incidentes laborales.
3.10.2 Carga de trabajo actual

La carga de trabajo es la cantidad de operaciones que pueden ser asignadas a
la cadena productiva sin interrumpir el desarrollo total de las operaciones. En el
proceso de elaboracion de la chaqueta de vestir tipo sastre la carga de trabajo
conforma varias unidades minimas de trabajo en una o méas operaciones del
proceso en el tiempo determinado. En las siguientes tablas se puede observar
la cantidad de personas en cada area y la capacidad instalada es decir el
namero de personas que dominan cada una de las maquinas que existen en la

planta.

Tabla 25. Distribucion por areas.

DEPARTAMENTO CANTIDAD

DISENO 1
CORTE

PRODUCCION 24
ACABADO Y PULIDO 6
BORDADOS 2
TOTAL 35

Tabla 26. Capacidad Instalada en la empresa.

MAQUINA CANTIDAD MAQUINA CANTIDAD

RECTA 26 | PASADORA 5
OVERLOCK 26 | BORDADORA 3
BOTONERA 7 | PULIDORA 9
RECUBRIDORA 10 | PRETINADORA 2
CERRADORA 5 | OJALADORA 2
VIVIADORA 3 | OJALADORA DE LAGRIMA 1
FUSIONADORA 11| TIRILLADORA 2
ATRACADORA 3 | PLANCHA 6
RECTA DE 2 AGUJAS 6
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Se obtuvo este dato después de realizar un andlisis junto a cada una de las

operarias. Véase ANEXO 9.

La distribucion actual del personal por areas se observa en la siguiente tabla.

Tabla 27. Numero de personas en cada area.

DEPARTAMENTO [ CANTIDAD

DISENO

CORTE 2

PRODUCCION 12

ACABADO Y 6

PULIDO

BORDADOS 0

TOTAL 21

Tabla 28. Distribucion actual del proceso.

MAQUINA CANTIDAD | MAQUINA CANTIDAD
RECTA 12 [ PASADORA 0
OVERLOCK 0 | BORADADORA 0
BOTONERA 1| PULIDORA 1
RECUBRIDORA 0 | PRETINADORA 0
CERRADORA 0| OJALADORA 0
VIVIADORA 1| OJALADORA DE LAGRIMA 1
FUSIONADORA 2 | TIRILLADORA 0
ATRACADORA 0| PLANCHA 6
RECTA DE 2 0
AGUJAS

Como se puede observar en la tabla 28 existe 12 personas en recta, sin
embargo las personas que manejan la Viviadora, botonera y ojaladora de

lagrima son parte de las 12 personas que intervienen en el area de produccion.
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3.11 Seleccion de los procesos criticos

3.11.1 Diagrama de causay efecto

Para encontrar el problema de causa — raiz se utilizo la herramienta de los 5
POR QUE.

Descripcion del problema: 18 horas extra semanales (45% horas extra) para

cumplir con el pedido de chaquetas de vestir tipo sastre.

1.- ¢Por qué?
Porque las 8 horas de trabajo no alcanzan para cubrir la demanda en el tiempo

establecido por el contrato.

2.- ¢Por qué?
Hay varios pedidos de produccién que se cruzan en una misma estacion de

trabajo

3.- ¢ Por qué?

Mala coordinacion de produccion.

4.- ;Por qué?
El departamento de venta no pasa un pedido formal a tiempo, se generan

pedidos de MP incompletos.

5.- ¢ Por qué?

Falta de comunicacion entre departamentos

6.- ¢ Por qué?
No existen procedimientos establecidos y estandarizados para cada proceso y

actividad.

7.- ¢ Por qué?

Falta de planificacion
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Una vez identificados los problemas que ocasionan las entregas tardias se

plantea el arbol de realidad actual de la Empresa.

Tabla 29. Problemas criticos encontrados

Propuestas de mejora

Detalle
Pedidos informales de Orden de pedidos con
produccién responsables
Mal cédlculo de Materia prima Orden de pedidos de

Materia prima con
responsables

No existe Planificacién ni Estandarizacion de procesos
distribucién de actividades

Tiempos en recorridos

) i Disminuir recorridos del
innecesarios

producto y del personal

Arbol de Realidad Actual en Fabricaciones Institucionales Lizano Torres ‘

[ Pérdida de oportunidades de negocio ]
I Grandes pérdidas econémicas ] T

[ Riesgo de ser sacado del portal por 5 aﬁos]

[ Disminuye la solvencia de la empresa] f

Riesgo de ser catalogado como

proveedor incumplido y fallido en el
[Aumentan costos de produccién] Sistema Nacional de Compras Publicas

[ Inconformidad del cliente]

ENTREGAS A DESTIEMPO |

Varios pedidos de produccién
Que se cruzan en una misma
Estacién de trabajo

[Mala coordinacién de produccién]

No existe un pedido formal entre el Dep. de ventas y el Dep. de produccién

;

[ Mala comunicacién entre departamentos]

F

No existen procedimientos establecidos y
estandarizados para cada proceso y actividad

Falta de planificacion

Figura 42. . Arbol de la Realidad actual en la empresa.
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Los problemas encontrados se determinaron a través de reuniones con la
gerencia, las operarias y analizando los procesos entregados en el afio 2013,
2014 y el primer semestre del 2015 que se puede observar en la tabla 13. Con

esta informacion las acciones a emprender son las siguientes.

Acciones a emprender

I 80%

Dismuir recorridos del producto y de operarias

. 100%

Cumplir con pedidos

I 40%

Acciones

Producir con menos desperdicios

I 60%

Informacién adecuada

Ponderacion

Figura 43. Diagrama de barras del proceso interno.

Para llevar a cabo las acciones a emprender se plantearon diferentes

indicadores.

3.12 Indicadores

Para llevar a cabo las acciones a emprender se plantean los siguientes

indicadores: Eficacia, eficiencia y productividad.
3.12.1 Eficacia
Se evaluo la eficacia del proceso tomando en cuenta los pedidos que por

diversos problemas no se entregaron a tiempo 0 Sse entregaron con

caracteristicas erradas.
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Para determinar el porcentaje de pedidos erroneos se analiz6 cada uno de los

pedidos de la tabla 13, y se utilizé la ecuacion 1.
Porcentaje de cumplimiento de pedidos erréoneos = % x100

Donde 13 es el total de pedidos y 8 es el numero de pedidos que tuvo algun

error a la entrega.

El porcentaje de pedidos erréneos es del 61,5%, es un porcentaje alto, lo cual
significa que el cliente aplicaba la multa segun el contrato. Ademas en la
Empresa se genera un inventario excesivo en materia prima y producto

rechazado.
3.12.2 Eficiencia

Para evaluar la eficiencia de produccion de la chaqueta, y al no tener ningin
dato establecido previamente, se asume que la meta de produccion mensual
sea de 300 chaquetas al mes, (de acuerdo a la necesidad de entrega de la

empresa).

Para determinar la produccién promedio real, se toma en consideracién el
tiempo de ciclo de elaboraciébn de la chaqueta, el tiempo real de trabajo
(considerando las 2 horas extras diarias) que sirven para definir el nUmero de
unidades que se obtendrian mensualmente si solo se realizara este producto

tabla 23. El promedio de chaquetas obtenidas al mes seria de 296,8.

La férmula utilizada para este indice es:

. . 296,8
Porcentaje de cumplimiento mensual = 200 X 100

El porcentaje de cumplimiento mensual es de 98,3%, si se trabajara solamente
en este producto. Esto implica que las metas no se estan cumpliendo en su
totalidad a pesar de que, como se aprecia en la tabla 23, se trabajan 2 horas

extras diarias.
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3.12.3 Productividad

La productividad del proceso de produccion de chaquetas es la relacion de

chaquetas producidas mensualmente por persona.

Para calcular la productividad actual del proceso de elaboracion de la chaqueta
de vestir tipo sastre se utiliza la ecuacion 4. El dato de las unidades producidas
se obtiene de la tabla 23, y el nimero de personas se toma del dato de
personas que han intervenido en los 13 pedidos evaluados y es de 21

personas.

296,8

1 X 100

Productivad de la mano de obra =

La productividad de la mano de obra del proceso productivo es de 14,1

unidades por persona al mes.

3.12.4 Andlisis de los indicadores Actuales

Los indicadores actuales en lo que concierne a Eficacia, eficiencia y
productividad son los siguientes.

Tabla 30. Tabla de indicadores Actuales.

Eficacia Eficiencia Productividad

61,5% 98,3 % 14,1%
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Indicadores Actuales

98,30%

61,50%

14,10%

Eficacia Eficiencia Productividad

Figura 44. Gréfico de barras de los indicadores actuales de la empresa.
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CAPITULO IV

4 MEJORAMIENTO DEL PROCESO PRODUCTIVO

4.1 Andlisis de fallas

Después del levantamiento actual del proceso de elaboracion de la chaqueta

de vestir tipo sastre se realiza la siguiente matriz.

Tabla 31. Fallas dentro del proceso para la elaboracion de la chaqueta de vestir

tipo sastre.
Modo de falla Hecto  |Severidad|  Causas  |Ocurrencia|Controloes| Deteccion| Riesgo Plan
Excesivo transporte de o ,
R Mala distribucion , , Mejorar la
personasy materia prima|maquinas paradas| 5 5 | Ninguno| 5 Ninguno o
delaplanta distribucion
No se cumplen con as Cargade
: ., | Horasextras 5 |Crucedepedidos| 5 | Ninguno| 5 g' Celdas de trabajo
ordenes de produccion trabajo
_ Mala distribucion o
Torres de prendas sin , , Estadarizacion de
‘ desorden 5 de carga de 5 |Ninguno| 5 | Ninguno
terminar o procesos
trabajo diario
falta de comunicacion ,
, No existe Ordenes de
entre departamento | excesivo . , .
, . 5 ordenes de 5 | Ningno| 5 | Ninguno |requerimientosde
comercialyde [inventario de M.P
, compras MP
produccion

La tabla 32 muestra las fallas encontradas en el proceso de elaboracién de la
chaqueta de vestir tipo sastre, la deteccion de las fallas fue determinante para
plantear las mejoras. Cada una de las mejoras planteadas se detalla mas

adelante.
4.2 Diagrama de Causa y Efecto
En la figura 45 se muestran las propuestas de mejora analizadas. Como parte

de la implementacién del piloto, las mejoras que se han venido haciendo desde

agosto del afio 2015, se muestran con color celeste.
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Arbol de Realidad Futura en Fabricaciones Institucionales Lizano Torres

Aumento de
ganancias

a nuevos contratos pago a tiempo
\ No existen

Disminucién/eliminacién
De horas extra

Mayores
oportunidades Se recibe

multas

|Confbrmidad del cliente

ENTREGAS A TIEMPO

| Reduccién de costosl

Se conoce la capacidad de Se cumple con los pedidos

= produccion de la planta 7'y
r'y
|Se acortan tiempos de produccién | Se estima la produccion diaria Mejor coordinacion
A con mayor certeza de produccion
A A
Disminucion de la
muda de transporte
= Implementar formatos de -
registros de actividades Pedidos de acuerdo a la
conformidad de cliente
Implementar células de trabajo 2

Figura 45. Arbol de la Realidad de la Propuesta de Mejora.

Ordenes de produccién
Desde el departamento de
ventas hacia el de produccién




4.3 Distribucion de la mejora

Tabla32. Tiempo de ciclo de la mejora

Valor unidades
Tiempo de ciclo (min) 121,08 min
Jornada laboral 480 min
N° operarias 24 personas
Produccidn Dia 40 unidades
Produccion Hora 5 unidades
Produccién Mensual 800 unidades

1

La mejora se basa en eliminar los tiempos de transporte innecesarios dentro

del proceso productivo sin el balanceo de linea.

Tabla 33. Distancias y tiempos de transporte

FABRICACIONES INSTITUCIONALES LIZANO TORRES
CALCULO DE LA DISTANCIA MEJORA
Proceso Distancia % de transporte |Tiempo Tran. (Seg)
ESPALDA 7,4 13,83 5
DELANTEROS 7,4 13,83 5
MANGAS 7,4 13,83 5
CUELLO 7,4 13,83 5
ENSAMBLE 18,9 35,33 22
PLANCHADO Y PULIDO 5 9,35
TOTAL 53,5 100 42
Porcentaje de distancia mejora
40 35,33
30
20 13,83 13,83 13,83 13,83
9,35
10
0
ESPALDA  DELANTEROS  MANGAS CUELLO ENSAMBLE PLANCHADO Y

Figura 46. Diagrama de barras del porcentaje de distancia de la mejora.

PULIDO
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A continuacion el Cursograma analitico evidencia la reduccion del transporte, la

mejora se basa en el cambio de la produccion lineal por una modular, que

consiste en celdas de trabajo.

Tabla 34. Cursograma analitico de la mejora.

- JORNADA LABORAL 8 HORAS
IZANO TORRES ELABORADO POR Maria Augusta Lizano
CALIFICACION DE
ORD ACTIVIDADES VALOR AGREGADO
N° Descripcion
Proceso Valor agregado Sin valor agregado
o |- D|o | = O Y4
# Pasos secuenciales vacl | vao S = 8
© @ =3 — =
5 5 7 B 8
5 3 s s £
a & I o <
1 Unir bretel a espalda X2
2 Abrir costuras espalda
T
3 Unir_espalda y forro =
4 Abrir costuras espalda y forro &
5] ESPALDA Afinar espalda &
[ Afinar forro
7 Planchar espalda y forro
8 Acentar espalda y forro r
9 Coser abertura en espalda
10 Pegar etiqueta talla $
T
12 Sefialar ribete
13 Ribetear Frente X2 3cm
14 Picar ribetes X2 Ex#
T
15 Unir Solapa al forro
16 Recortar y wltear delantero
17 Afinar delantero
18 DELANTEROS Abrir costuras delantero \é\\
19 Planchar delantero —=
—
20 Hacer pinzas contrapecho X2 '?f-
21 Coser pinzas contrapecho X2
22 Viviar bolsillos delanteros X2
23 Planchar bolsillos x2
24 Acentar bolsillos X2 &
26 embolsado de Manga Derecha o
i [E
27 MANGAS embolsado de Manga Izquierda F
28 Afinar mangas X2 /é]
29 Planchar Mangas X2
31 CUELLO Preparar cuello ——
32 Planchar cuello \@
——
34 Unir Hombros y costado
T
35 Unir Hombros y forro 3
36 Ensamblar solapa con delanteros
37 ensamblar espalda y frentes G
38 Unir cuello con espalda+delanteros
ENSAMBLE
39 Acentar costados
40 embolsado de toda la chaqueta
41 Ojalar boton delantero X2 -
42 Ojalar boton mangas X6 &
43 Pegar boton delantero X2 E‘j
44 Pegar boton mangas X6 'J’—g—\
46 Pulido de chaqueta. o
47 b| ANCHADO Y PULIDG Planchado cuerpo de chaqueta *
48 Plachado de cuello y hacer quiebre
49 Empaquetado y etiquetado con su respectivo nombre
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La nueva distribucion se puede observar en la siguiente figura.

- |7 Mesa de corte 1
¥

) ] 3 =
— Area de planchado

==

Salida principal

A

Salida 2 PARQUEADERO

Figura 47. Layout mejorado del proceso de elaboracién de la chaqueta de
vestir tipo sastre.

Con esta distribucion se garantiza que el flujo del personal y del producto sea
continuo reduciendo el tiempo de ciclo debido a que el tiempo de transporte
gue existe dentro de la celda de trabajo no existe, el transporte que se genera

es abastecido por el patinador a cada uno de los puestos de trabajo.



4.4 Celdas de trabajo

Tabla 35. Hoja de balance

80

# de operarias 24
Min jornada 480 HOJA DE BALANCEO DE LA PRENDA
Tiempo de ciclo minutos 121,08 PRENDA CHAQUETA DE VESTIR TIPO SASTRE
Prendas Dia 40| PROCESO ENSAMBLE
Prendas Hora 5
N T ACTIVIDADES - | T.Standg - P/H ~ P/Dia ~| Req.Pro(~| Minnec ~| Maquini~
1| Unir bretel a espalda (2) 0,23 257,1429 2.057,1 0,06 3,4]recta
2| Abrir costuras espalda 2,17, 27,6923 221,5] 0,52 31,4]plancha
3|Unir espalda y forro 0,72 83,7209 669, 8| 0,17 10,4|recta
4] Abrir costuras espalday forro 1,50 40,0000 320,0 0,36 21,7|plancha
5|Afinar espalda 0,82 73,4694 587,8 0,20 11,8 manual
6|Afinar forro 2,30 26,0870 208,7| 0,56 33,3|manual
7|Planchar espalday forro 1,48 40,4494 323,6] 0,36 21,5|plancha
8|Asentar espalday forro 2,67 22,5000 180,0, 0,64} 38,7|recta
9| Coser abertura en espalda 5,45 11,0092 88,1 1,32 79,0|recta
10| Pegar etiqueta talla 0,85 70,5882 564,7 0,21 12,3|recta
11|Sefalar ribete 1,25 48,0000 384,0 0,30 18,1 manual
12|Ribetear frente 0,47 128,5714 1.028,6| 0,11 6,8|recta
13|Picar ribetes 4,17 14,4000 115,2] 1,01 60,4 manual
14]Unir solapa al forro 1,63 36,7347 293,9 0,39 23,7|recta
15|Recortar y voltear delantero 2,18 27,4809 219,8] 0,53 31,6|recta
16| Afinar delantero 1,47 40,9091, 327,3] 0,35 21,3|manual
17| Abrir costura delantero 2,65 22,6415 181,1 0,64 38,4]plancha
18| Hacer pinzas contrapecho 6,08 9,8630 78,9 1,47 88,2|recta
19| Coser pinzas contrapecho 0,42] 144,0000 1.152,0 0,10 6,0]recta
20} Viviar bolsillos delanteros 0,25 240,0000| 1.920,0 0,06 3,6]viviadora
21| Planchar bolsillos 3,08] 19,4595 155,7 0,74 44,7 plancha
22| Asentar bolsillos 1,27 47,3684 378,9 0,31 18,4]recta
23|Embolsado de manga derecha 3,63 16,5138 132,1] 0,88 52,7|recta
24|Embolsado de manga izquierda 6,73 8,9109 71,3 1,63 97,6|recta
25| Afinar manga 11,67 5,1429 41,1 2,82 169,1]manual
26|Planchar mangas 3,60 16,6667 133,3 0,87 52,2|plancha
27|Preparar cuello 8,05 7,4534 59,6 1,94 116,7|recta
28| Planchar cuello 1,05 57,1429 457,1] 0,25 15,2|plancha
29| Unir hombros y costados 5,27 11,3924 91,1 1,27 76,3|recta
30| Unir hombros y forro 4,77 12,5874 100,7 1,15 69,1 recta
31|Ensamblar solapa con delanteros 1,72 34,9515 279,6] 0,41 24,9|recta
32|Ensamblar espalda y frente 1,82 33,0275 264,2| 0,44 26,3|recta
33| Unir cuello c.espalda+delanteros 2,22] 27,0677 216,5] 0,54 32,1)recta
34| Asentar costados 1,53 39,1304 313,0 0,37 22,2|recta
35|Embolsado de toda chaqueta 14,21 4,2224 33,8 3,43 206,0]recta
36/ Ojalar boton delantero 0,37 163,6364 1.309,1| 0,09 5,3|ojaladora
37|0jalar boton mangas 0,70 85,7143 685,7 0,17 10,1)ojaladora
38| Pegar boton delantero 0,28 211,7647| 1.694,1] 0,07 4,1]botonera
39|Pegar boton mangas 0,53 112,5000 900,0 0,13 7,7|botonera
40| Trasportar a area de pulido 0,37 163,6364 1.309,1] 0,09 5,3|manual
41|Pulido de chaqueta 0,48 124,1379 9931 0,12 7,0lmanual
42| Planchado cuerpo de chaqueta 3,97 15,1261 121,0 0,96 57,5|plancha
43| Planchado de cuello y hacer quiebre 4,97 12,0805 96,6 1,20 72,0|plancha

Al analizar la hoja de balance se evidencia que se necesita 14 rectas, 1

ojaladora y 1 botonera que manejan cualquier persona de recta, 5 operadores

que realizan las funciones manuales y a la vez son patinadores y 6 planchas.
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De acuerdo con los datos obtenidos se enumeran los recursos y las actividades
necesarias para formar una celda de trabajo con una produccion minima de 40

chaquetas al dia

4.4.1 Distribucion de actividades en maquina

Enfocados en eliminar el tiempo de transporte, se distribuye las actividades y
las maquinas de tal manera que el transporte que se mantiene son los
correspondientes a entrega de insumos por parte del proceso de corte y

fusionado.

En la siguiente tabla se presenta las actividades que va a realizar cada

operario.

Tabla 36. Distribucidon de Activades.

Maquina Cadigo N° de actividad
RECTA RE1 1,3,8,12
RECTA RE2 9,10,14
RECTA RE3 9,10,14,18
RECTA RE4 18,15,19
RECTA RES 23,24
RECTA REG6 23,24
RECTA RE7 20,22,27
RECTA RES8 29,30
RECTA RE9 30,31,32
RECTA RE10 30,32,33
RECTA RE11 34,35
RECTA RE12 34,35
RECTA RE13 35
RECTA RE14 35




Maquina Cadigo N° de actividad
PLANCHA PE1l 2,441
PLANCHA PE2 17,7
PLANCHA PE3 21,26,28
PLANCHA PE4 26,21,28
PLANCHA PES 42
PLANCHA PEG 43
MANUAL ME1 5,6,40,11
MANUAL ME2 13
MANUAL ME3 16,11
MANUAL ME4 25

En la siguiente tabla se divide las actividades de la celda de trabajo

Tabla 37. Distribucion actividades mejora

N° ACTIVIDADES Cant. Puesto teo. | MAaquina
1 [ Unir bretel a espalda (2) 0,06 | RE1
3| Unir espalda y forro 0,17 | RE1
8 | Asentar espalda y forro 0,64 | RE1
12 | Ribetear frente 0,11 |RE1
TOTAL 0,99
N° ACTIVIDADES Cant. Puesto teo. | Maquina
9 | Coser abertura en espalda 0,64 | RE2
10 | Pegar etiqueta talla 0,21 | RE2
14 [ Unir solapa al forro 0,15 | RE2
TOTAL 1,00
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N° ACTIVIDADES Cant. Puesto teo. | Maquina
9| Coser abertura en espalda 0,64 | RE3
14 [ Unir solapa al forro 0,15 | RE3
18 [ Hacer pinzas contrapecho 0,17 |RE3
TOTAL 0,96
N° ACTIVIDADES Cant. Puesto teo. | M4dquina
18 | Hacer pinzas contrapecho 0,35 |RE4
15 | Recortar y voltear delantero 0,53 | RE4
19 | Coser pinzas contrapecho 0,10 | RE4
TOTAL 0,98
N° ACTIVIDADES Cant. Puesto teo. | Maquina
24 [ Embolsado de manga izquierda 0,55 | RE5
23| Embolsado de manga derecha 0,44 | RE5
TOTAL 0,99
N° ACTIVIDADES Cant. Puesto teo. | Maquina
24 [ Embolsado de manga izquierda 0,55 | RE6
23 | Embolsado de manga derecha 0,44 | RE6
TOTAL 0,99
N° ACTIVIDADES Cant. Puesto teo. | Maquina
27 | Preparar cuello 0,64 | RE7
20 | Viviar bolsillos delanteros 0,06 | RE7
22 | Asentar bolsillos 0,15 | RE7
TOTAL 0,85
N° ACTIVIDADES Cant. Puesto teo. | Maquina
29 | Unir hombros y costados 0,63 | RE8
30 | Unir hombros y forro 0,37 | RE8
TOTAL 1,00
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N° ACTIVIDADES Cant. Puesto teo. | Maquina
30| Unir hombros y forro 0,37 | RE9
31| Ensamblar solapa con delanteros 0,41 | RE9
32 | Ensamblar espalda y frente 0,22 | RE9
TOTAL 1,00
N° ACTIVIDADES Cant. Puesto teo. | M4dquina
30 | Unir hombros y forro 0,37 | RE10
32 | Ensamblar espalda y frente 0,22 | RE10
33| Unir cuello c.espalda+delanteros 0,27 | recta
TOTAL 0,86
N° ACTIVIDADES Cant. Puesto teo. | M4aquina
34 | Asentar costados 0,18 | RE11
35| Embolsado de toda chaqueta 0,81|RE11
TOTAL 0,99
N° ACTIVIDADES Cant. Puesto teo. | M4dquina
34 | Asentar costados 0,18 | RE12
35| Embolsado de toda chaqueta 0,81 |RE12
TOTAL 0,99
N° ACTIVIDADES Cant. Puesto teo. | M4aquina
35| Embolsado de toda chaqueta 0,81 | recta
TOTAL 0,81
N° ACTIVIDADES Cant. Puesto teo. | Maquina
35| Embolsado de toda chaqueta 0,81 | recta
TOTAL 0,81
N° ACTIVIDADES Cant. Puesto teo. | Maquina
2 | Abrir costuras espalda 0,52 | PE1
4| Abrir costuras espalda y forro 0,36 | PE1
41 | Pulido de chaqueta 0,12 | PE1
TOTAL 1,00
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N° ACTIVIDADES Cant. Puesto teo. | Maquina
17 | Abrir costura delantero 0,64 | PE2
7 | Planchar espalda y forro 0,36 | PE2
TOTAL 1,00
N° ACTIVIDADES Cant. Puesto teo. | Maquina
26 | Planchar mangas 0,42 | PE3
21 | Planchar bolsillos 0,36 | PE3
28 | Planchar cuello 0,22 | PE3
TOTAL 1,00
N° ACTIVIDADES Cant. Puesto teo. | MAaquina
26 | Planchar mangas 0,42 | PE4
21 | Planchar bolsillos 0,36 | PE4
28| Planchar cuello 0,22 | PE4
TOTAL 1,00
N° ACTIVIDADES Cant. Puesto teo. | M4dquina
42 | Planchado cuerpo de chaqueta 0,96 | PES
TOTAL 0,96
N° ACTIVIDADES Cant. Puesto teo. | Maquina
43| Planchado de cuello y hacer quiebre 1,00 | PE6
TOTAL 1,00
N° ACTIVIDADES Cant. Puesto teo. | Maquina
5 | Afinar espalda 0,20 | manual
6 | Afinar forro 0,56 | manual
40 | Trasportar a area de pulido 0,09 | manual
11 | Sefialar ribete 0,15 | manual
TOTAL 0,99
N° ACTIVIDADES Cant. Puesto teo. | M4dquina
13| Picar ribetes 1,00 | manual
TOTAL 1,00
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N° ACTIVIDADES Cant. Puesto teo. | Maquina
16 | Afinar delantero 0,35 | manual
11 | Seiialar ribete 0,15 | manual
TOTAL 0,50
N° ACTIVIDADES Cant. Puesto teo. | Maquina
25 | Afinar manga 0,96 | manual
TOTAL 0,96
La distribucion de la celda de trabajo queda de
— —>
RE1 |T REZ#|<-_—>RE5| RESﬂ__ RE9 IT RE12«——PRE14
vl v v ly v |
RE2 ;_,RE3I RE6 ——» RE7 RE1Qe—> RE11 v F<E13l

Figura 48. Distribucién célula ensamble.

4.5 Documentos de control

En la empresa se implement6 los siguientes documentos de control para que

las mejoras funcionen de una manera correcta.

e Requerimientos de materia prima

e Ordenes de produccién

e Registro de Actividades

e Produccioén diaria

Estos documentos controlan el proceso de produccién durante toda la cadena

de abastecimiento. Véase en ANEXO 3
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4.6 Indicadores

4.6.1 Indicador de mejora

Una vez implementado el nuevo sistema de trabajo, los indicadores de mejora

se evaluaran a través de la siguiente tabla.

Tabla 38. Indicadores de mejora

. . o Foérmula de Unidad de . )
Item Variable Definicién Frecuencia Informacion
calculo medida
. Capacidad de o PR: Produccion real
1 Productividad y (PR/PR+R)*100 % Diaria
produccion R: Reprocesados
Centros de Trabajos » o J.T: Jornada de trabajo
2 . J.TIT.S. numérico Diario _
trabajo completados T.S: Tiempo estandar

Tabla 39. Prendas dia por centros de trabajo.

Centro de trabajo Variable Prendas/dia
Celda de trabajo 1 41,0
1 Celda de trabajo 3 44,0
Celda de trabajo 8 41,0
Celda de trabajo 12 45,0
Celda de trabajo 9 43,0
2 Celda de trabajo 10 45,0
Celda de trabajo 14 43,0
Celda de trabajo 9 43,0
3 Celda de trabajo 14 43,0
Celda de trabajo 18 41,0
Celda de trabajo 18 43,0
4 Celda de trabajo 15 41,0
Celda de trabajo 19 51,0
Celda de trabajo 24 46,0
> Celda de trabajo 23 46,0
Celda de trabajo 27 46,0
6 Celda de trabajo 20 45,0
Celda de trabajo 22 44,0
; Celda de trabajo 29 40,0
Celda de trabajo 30 40,0
8 Celda de trabajo 30 40,0




Celda de trabajo 31 44,0
Celda de trabajo 32 41,0
Celda de trabajo 30 40,0
9 Celda de trabajo 32 41,0
Celda de trabajo 33 41,0
Celda de trabajo 34 41,0
0 Celda de trabajo 35 42,0
1 Celda de trabajo 34 41,0
Celda de trabajo 35 42,0
12 Celda de trabajo 35 42,0
13 Celda de trabajo 35 42,0
Celda de trabajo 2 49,0
14 Celda de trabajo 4 60,0
Celda de trabajo 41 40,0
Celda de trabajo 17 47,0
r Celda de trabajo 7 42,0
Celda de trabajo 26 43,0
16 Celda de trabajo 21 48,0
Celda de trabajo 28 41,0
17 Celda de trabajo 42 41,0
18 Celda de trabajo 42 41,0
19 Celda de trabajo 43 40,0
Celda de trabajo 5 42,0
Celda de trabajo 6 46,0
29 Celda de trabajo 40 49,0
Celda de trabajo 11 43,0
21 Celda de trabajo 11 45,0
22 Celda de trabajo 13 48,0
23 Celda de trabajo 16 46,0
24 Celda de trabajo 25 47,0
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La tabla 39 muestra el nimero de prendas como minimo que debe salir de

cada celda de trabajo.

Una vez establecido las prendas diarias, la tabla que estima la produccion

mensual es la siguiente.
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Tabla 40. Produccion Mejora

Valor unidades
Tiempo de ciclo (min) 121,08 min
Jornada laboral 480 min
N° operarias 24 personas
Produccion Dia 40 unidades
Produccién Hora 5 unidades
Produccidon Mensual 800 unidades

4.6.2 Eficacia

Dentro de las mejoras se implementé documentos de control, para que los
pedidos y requerimientos de materia prima sean exactos, estos documentos
aportaron a la mejora del proceso eliminando en un 100 % los pedidos
erréneos. Esto garantiza que el flujo del proceso fluya y no exista paras ni

inventarios de materia prima y producto terminado.

Para determinar el porcentaje de pedidos erréneos se analiz6 tomo en cuenta
los procesos adjudicados desde septiembre del 2015 que son 2, y se utilizé la

ecuacion 1.
. .. . , 0
Porcentaje de cumplimiento de pedidos erréoneos = 5 X 100

Donde 13 es el total de pedidos y 8 es el niumero de pedidos que tuvo algun

error a la entrega.

El porcentaje de pedidos erroneos es del 0%, es un porcentaje bueno, lo cual

significa mejoras dentro del proceso estan dando los resultados esperados.

La mejora de este proyecto se baso en la eliminacion de tiempos muertos en
este caso, el transporte innecesario, por lo cual es importante evaluar la
eficacia en la optimizacion de tiempos de transporte utilizado. Para esto se

utiliza la ecuacion 2 y las tablas 24 y 33.
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53,5
Porcentaje de optimizacion de transporte utilizado = 1807 x100

El porcentaje de optimizacién de transporte utilizado es de 29,60 %, es decir
que se disminuyo el tiempo de ciclo al eliminar el tiempo innecesario. En el
balanceo de linea y distribucion de celdas de trabajo este tiempo se convirtio

en tiempo productivo.
4.6.3 Eficiencia

Para evaluar la eficiencia en la etapa de la implementacion se comparan los
datos obtenidos de la situacion actual y de la implementacion. Es importante
recalcar que en la mejora como tal se eliminé las horas extraordinarias. Los

datos utilizados se obtienen de la ecuacion 3y las tablas 23 y 35.

. . 800
Porcentaje de cumplimiento mensual = 7968 % 100

El porcentaje de cumplimiento mensual es de 269,54%, si se trabajara
solamente en este producto. Esto implica que las metas se estdn cumpliendo

satisfactoriamente.
4.6.4 Productividad

En la implementacion se aumentd el niumero de personas en la linea de
produccion para satisfacer el flujo de materia prima en cada estacion de

trabajo.

Productivad de la mano de obra = %x 100

La productividad de la mano de obra del proceso productivo es de 33,33

unidades por persona producidas al mes.
4.7 Indicadores de la empresa

A continuacion se indica la tabla de los indicadores del proceso preliminar y del

proceso de la mejora.
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Tabla 41. Indicadores de la empresa

v

LIZaM0 TORFRES

INDICADORES DE LA EMPRESA
FABRICACIONES INSTITUCIONALES LIZANO
TORRES
Eficacia 61,50% 0%

Eficiencia 98,30% | 269,54%

Productividad 14,10% 33,33%

Indicadores de la empresa

269,54%

98,30%

61,50%

33,33%
0% 14,10%
’ I

Figura 49. Grafico de barras de los indicadores.

Dentro del analisis de un proyecto es necesario que los datos obtenidos sean
evaluados, en este caso la empresa no contaba con indicadores de gestion,
por este motivo se plantearon tres indicadores que son eficacia, eficiencia y
productividad. En la figura 49 se puede observar que se elimin6 el problema
generado por pedidos erréneos debido a que, en la actualidad existe un mayor
control de toda la cadena de abastecimientos es decir, desde el proveedor
hasta el cliente. Por otro lado se aumentd la productividad el 19,23 %
obteniendo como resultado la produccion de 25 chaquetas mas diarias, como
consecuencia los plazos de entrega se cumplen en un 171,24% mas es decir
gue la produccién actual satisface la demanda y que no existe retrasos en los

plazos de entrega.
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CAPITULO V

5. ANALISIS FINANCIERO

5.1 Costo beneficio

El estudio econémico de este proyecto se realizo a través de la determinacion
de costos de produccion, Es importante recalcar que durante el tiempo de
existencia de la empresa, no se ha realizado el andlisis de costos, lo que
implica que los costos actuales de venta no van acorde a la realidad de la

empresa.

Dentro de este proyecto se tomara en cuenta los componentes del costo que

son:

e Materia Prima
e Mano de Obra directa

e Costos Indirectos

Los costos de produccion en la Empresa tienen dos escenarios:

e Proceso Actual

e Proceso de Mejora

Para la capacidad instalada se toma en cuenta la mano de obra que trabaja
dentro de la planta, instalaciones y maquinaria total, mientras que el proceso
actual se enfoca en la mano de obra; instalaciones y maquinaria que

intervienen en la elaboracion de la chaqueta de vestir tipo sastre.
5.1.1 Materia Prima
Dentro del proceso productivo la materia prima es el inicio de la cadena de

valor, en la siguiente tabla se detallan los materiales y las cantidades

requeridas para la elaboracion de la chaqueta de vestir tipo sastre.



Tabla 42. Costo Materia Prima de la Chaqueta de vestir tipo sastre
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. ivw FABRICACIONES INSTITUCIONALES LIZANO TORRES
COSTEO DE CHAQUETA DE VESTIR TIPO SASTRE
MATERIALES COSTO
cODIGO DESCRIPCION CANTIDAD PRECIO TOTAL
UNITARIO
9706GR082 CASIMIR 3001 1,75metros S 13,37 ] s 23,40
8710823 FORRO 1,5 metros S 1,451 $ 2,18
BRAN240 TELA DE BOLSILLOS 0,3 metros S 3,251 S 0,98
0823HQE ENTRETELA FUSIONABLE 0,75 metros S 41215 3,09
BT36 BOTONES GRANDES #36 6 S 0,121]s 0,72
BT28 BOTONES PEQUENOS #28 2 S 0,06]s 0,12
58G9W HILOS 350 metros S 0,00]s 0,38
TOTAL $ 30,86
Balance 2014 Fabricaciones Lizano Torres véase en ANEXO 4:
5.1.2 Mano de obra directa Capacidad Instalada
Los costos de produccion de la mano de obra en la Empresa son:
e Sueldos
e Horas extras
e Alimentacion
e Fondos de reserva
e Décimo tercer sueldo
e Décimo cuarto sueldo
Tabla 43. Costo de Mano de Obra Actual de la Empresa
S FABRICACIONES INSTITUCIONALES LIZANO TORRES
COSTO DE MANO DE OBRA ACTUAL (CAPACIDAD INSTALADA)
DESCRIPCION ANUAL MENSUAL DIARIO
SUELDO S 138.204,27 | $ 11.517,02 S 383,90
HORAS EXTRAS S 120.000,00 | S - S -
SEGURO SOCIAL S 15.032,39 S 1.252,70 S 41,76
FONDOS DE RESERVA S 7.700,00 S 641,67 S 21,39
DECIMO TERCER SUELDO S 11.517,02 S 959,75 S 31,99
DECIMO CUARTO SUELDO S 7.227,50 S 602,29 S 20,08
ALIMENTANCION S 5.533,38| s 461,12 | s 15,37
MOVILIZACION Y VIAJES S 2.437,40 S 203,12 | s 6,77
TOTAL $ 307.651,96 | $ 15.637,66 | $ 521,26




94

En la tabla 43. Se puede observar que el costo total de mano de obra en la
empresa Fabricaciones Institucionales Lizano Torres es $307.651,96, dando

como resultado un costo diario de $549,03.

Por otro lado al ser una empresa de manufactura textil se puede evidenciar que
la mayor parte de recursos econdémicos son destinados al pago de la mano de

obra, en la siguiente figura se observa la participacion

Costos de la mano de obra Actual

= SUELDO = HORAS EXTRAS = SEGURO SOCIAL
FONDOS DE RESERVA = DECIMO TERCER SUELDO = DECIMO CUARTO SUELDO
= ALIMENTANCION = MOVILIZACION Y VIAJES

Figura 50. Gréfico circular del costo de mano de obra actual de la empresa.

Nota: La participacion de sueldos y horas extras es del 84 %, lo cual justifica el
giro del negocio y la actividad econémica de la empresa, sin embargo el pago
de horas extras es excesivo y perjudicial para la empresa.

5.1.3 Costos Indirectos Capacidad Instalada

Los costos indirectos son los costos intangibles de la prenda sin dejar de ser
importante y los costos que se van a tomar en cuenta para este analisis son:

e Servicios basicos



e Mantenimiento, instalaciones, maquinaria y repuestos
e Depreciacién maquinaria
e Depreciacion muebles y enceres

e Depreciacién equipo de computo

Tabla 44. Costos Indirectos
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. Ai?h _ FABRICACIONES INSTITUCIONALES LIZANO TORRES
COSTOS INDIRECTOS (PROCESO ACTUAL)
DESCRIPCION | ANUAL| MENSUAL DIARIO
SERVICIOS BASICOS (LUZ-AGUA -TELEFONO-INTERNET) $ 770962 $ 642,47 $ 21,42
MAQUINARIA + REPUESTOS S 729473 S 607,89 S 20,26
DEPRECIACION MAQUINARIA S 22.02430 S 183536 $ 61,18
DEPRECIACION MUEBLES Y ENCERES S 52538 S 526,38 S 1,46
DEPRECIACION EQUIPO DE COMPUTO S 2.364,55 S 527,38 S 6,57
TOTAL $ 3991858| S 4.1395|S 110,88

Como resultado del analisis los datos obtenidos el costo indirecto de $110,88

diarios.

5.2 Costos de Produccién

5.2.1 Costos del Proceso Actual

El andlisis de los costos de produccion se enfoca en determinar la valoracion

diaria de la empresa para la fabricacién de la chaqueta de vestir tipo sastre,

con el fin de obtener el costo real de produccién, es decir cuanto le cuesta a la

empresa producir una chaqueta.

Tabla 45. Consolidado de costos.

{ FABRICACIONES INSTITUCIONALES LIZANO TORRES

LIZANGD TORRES

CONSOLIDADO DE COSTOS M.O- C.I

Descripcién |Anua| |Mensual |Diario
Costo de Mano de obra Actual S 307.651,96 S 25.637,66 S 854,59
Costos indirectos proceso Actual S 39.91858 S 3.326,55 S 110,88
3 Total | $ 347.570,54 | $ 28.964,21 | $ 965,47




Tabla 46. Costo de producciéon Actual

COSTO DE PRODUCCION ACTUAL
COSTOS M.O-CI CAPACIDAD INSTALADA $ 965,47
PERSONAS PROCESO $ 35,00
COSTOS M.O-Cl PROCESO ACTUAL $ 27,58
TIEMPO DE CICLO (Hr) 2,3141
VALOR HORA PROCESO ACTUAL $ 63,83
COSTO MATERIAPRIMA | $ 30,86
COSTO DE FABRICACION DE UNA CHAQUETA | $ 94,69
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El costo de produccion real para la fabricacion actual de una chaqueta de vestir

tipo sastre es de 94,69.

5.2.2 Costo de la mejora

La mejora que se realizé se basé en la eliminacion del tiempo de transporte y

las horas extras ademas del balanceo de linea, lo que permiti6 aumentar la

productividad reduciendo el tiempo de ciclo.

Tabla 47. Costo de Produccion actual.

COSTO DE PRODUCCION ACTUAL
COSTOS M.O-Cl CAPACIDAD INSTALADA $ 632,14
PERSONAS PROCESO $ 35,00
COSTOS M.O-Cl PROCESO ACTUAL $ 18,06
TIEMPO DE CICLO (Hr) 2,018
VALOR HORA PROCESO ACTUAL $ 36,45
COSTO MATERIAPRIMA | $ 30,86
COSTO DE FABRICACION DE UNA CHAQUETA | $ 67,31

El nuevo costo para la fabricacién de la chaqueta de vestir tipo sastre

es de

67,31, a continuacion se realizara el respectivo analisis para determinar el valor

exacto del ahorro diario de la empresa.
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5.3 Andlisis del costo beneficio de la implantacion del nuevo sistema de

produccion

Los capitulos anteriores tratan del andlisis de la situacion actual y las
propuestas de mejora, el andlisis del costo beneficio consiste en la
determinacion del monto total de ahorro que implica la implementacion de cada
propuesta de mejora para el nuevo sistema de produccion. Es importante
recalcar que este sistema se implementé desde septiembre del afio 2015 lo

que implica que las ganancias y el ahorro desde ese periodo son reales.

Tabla 48. Produccién Total

— Produccion Mensual
L= A~ T CoOFIF3Es= Actual MEJOFa
Diaria 14,84 20
Mensual 296,8 800
Anual 3561,6 9600

El nuevo sistema de produccion supero las expectativas de gerencia, ya que el
ahorro es significativo, el periodo de andlisis es de un afio. El valor referencial
de produccién es la cantidad de chaquetas extras producidas al afio. La tabla
45 compara las unidades producidas antes y después de la mejora. Es
evidente el aumento de productividad por esta razén es importante evaluar la
parte financiera con el fin de conocer el valor monetario que la empresa se

ahorra anualmente.



En el siguiente grafico se puede visualizar las cantidades.
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Figura 51. Gréfico de barras de las cantidades producidas al mes.

Este grafico muestra de manera muy clara que la empresa esta siendo mas

productivo, ademas detalla las cantidades mensuales producidas adicionales

con el nuevo sistema productivo.

5.3.1 Costo beneficio de la mejora

Al realizar el balanceo de linea se aproveché al maximo el tiempo de cada

operario, y se obtuvo como resultado un proceso mas productivo, es decir se

incrementd las unidades producidas al mes. Esto genera un costo de

produccion diferente al que se tenia en un inicio.

En la tabla 46 se indica el valor que la empresa ahorra en la elaboracion de la

chaqueta de vestir tipo sastre.
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Tabla 49. Costo beneficio de la mejora

L I= A1 T COFIFIES

Costos de Produccion
Actual Mejora
S 94,69 67,31

AHORRO TOTAL DEL PROYECTO

Unidades Producidas

(Adicionales) 6038, 4
Costo de Produccién S 27,38
Total S 165.331,39

Ahorro mensual

$165.331,39

$151.553,78
$137.776,16
$123.998,54
$110.220,93
$96.443,31
$ 82.665,70
$68.888,08
$55.110,46
$41.332,85
$27.555,23
$13.777,62
]

Figura 52. Proyeccién mensual del ahorro

La relacion entre el proceso actual y el proceso de la mejora es significativo, ya
que beneficia econémicamente a la empresa. Este proyecto supero las
expectativas de la gerencia debido a que el ahorro es de $165.331,39.
Obteniendo como resultado la optimizacion de recursos econdémicos, en la
actualidad la empresa recupero la liquidez y se plante6 un nuevo objetivo a
mediano plazo, el cual es invertir en maquinaria con el fin de que el proceso

sea aun mas productivo.

Proyeccién mensual del proyecto véase en ANEXO 5.
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CAPITULO VI

6. Conclusiones y Recomendaciones

6.1 Conclusiones

Al determinar los tiempos de cada actividad dentro del proceso productivo para
la elaboracion de la chaqueta de vestir tipo sastre, fue necesario conocer la
capacidad de produccioén instalada es decir cuantificar y verificar las maquinas
disponibles y que la mano de obra sea calificada. Al tratarse de un proceso
técnico el primer limitante fue que las personas que intervienen en el proceso
no tenian mucha experiencia. Para solucionar este inconveniente se realiz6 el
analisis de la mano de obra tomando en cuenta las maquinas en las que son
mas hébiles. Este dato proporciono informacion real la cual sirvi6 para que el
flujo del proceso sea continuo.

Mediante el balanceo de linea se determind el nUmero exacto de operarios que
intervienen dentro del proceso que en este caso son 24, lo que implico
aumentar 3 personas mas dentro del proceso. La implementacion del nuevo
sistema productivo fue positivo, la productividad aumento el 19,23%
produciendo 25 chaquetas extras diarias generando un ahorro de $165.331,39

anuales.

A través del levantamiento de informacién y analisis del proceso se optimizo el
flujo de las operarias y el producto, eliminando los cuellos de botella y la
disminucién de la distancia total. Se restructuro el Layout de la empresa
cambiando el sistema lineal a un sistema modular, esto permitié una reduccion

de 120,2 metros recorridos por chaqueta.

La determinacion del tiempo estandar del proceso permitié visualizar la realidad
de la empresa, es decir se determind la produccion mensual real. Esta
informacion es determinante al momento de elegir contratos mediante el
Sistema nacional de compras publicas ya que los que imponen los plazos de

entrega son las instituciones contratantes, con esto se puede estimar el tiempo
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de fabricacion y cumplir con los plazos de entrega sin poner en riesgo a la

empresa.

Con el levantamiento y andlisis de la informacidon se estandarizé las
operaciones y/o procesos para la elaboracion de la chaqueta de vestir tipo
sastre, Esta informacién serd4 la base para las demas prendas y poder
estandarizar los diferentes productos que se confeccionan en la empresa

Fabricaciones Institucionales Lizano Torres.

El tiempo de ciclo se determind a través del levantamiento de informacion y
estandarizacion de procesos, el tiempo de ciclo de la mejora es de 121,08
minutos. Lo que implica que el nimero minimo de chaquetas de vestir tipo

sastre que se pueden producir son 40 unidades diarias.

Mediante el andlisis financiero se evidencio que las propuestas de mejoras
implementadas en el proceso generaron un impacto positivo en el proceso
productivo, es decir existe un ahorro de $ 27,38 ddlares por chagueta

producida.

Se cumplid con los objetivos establecidos para este proyecto, Aplicando
diferentes herramientas de ingenieria con el objetivo de optimizar tiempos y

recursos del proceso productivo estudiado.

La empresa no contaba con ningun tipo de datos ni indicadores de gestion por
dicha razon se plantearon tres indicadores (eficacia, eficiencia y productividad)
con el fin de medir y evaluar el desempefio de la empresa, toda la informacién
obtenida es el resultado del estudio realizado y se puede comprobar mediante
el informe del TURNITIN, del cual se obtuvo el 5%, lo cual garantiza la

idoneidad del proyecto realizado.

6.2 Recomendaciones

A largo plazo se recomienda restructurar el Layout de la organizacion con el fin

de optimizar el flujo de la materia prima y el producto terminado. Esto garantiza
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gque no exista un excesivo transporte y que el tiempo de operacidn sea

aprovechado al maximo.

Se recomienda usar este estudio como plan piloto para la implementacion del
nuevo sistema de produccion en las demas lineas de produccion y poder

obtener de cada producto fabricado el costo real de produccion.

Buscar estrategias adecuadas que ayuden a crear una cultura basada en
planificacion estratégica cuyo objetivo se fundamente en la gestiébn basada en
procesos, con el fin de proyectar a cada uno de los integrantes de la empresa

el compromiso de cumplir con las metas y estdndares de produccion.

La motivacion al personal es determinante para cumplir con las metas, por este
motivo se recomienda planes de capacitacién. Por otro lado se recomienda
realizar informes semestrales en los que conste la evolucién de la planta en
ese periodo de tiempo. Esto garantiza el compromiso y la superacién del
personal, debido a que los indicadores de eficacia, eficiencia y productividad

evaluaran el desempefio de la empresa.

Plantear un monto de utilidad, y en caso que se supere dicho monto, el valor
restante se deberd invertir en el proceso y compartir con el personal que

trabaja en la empresa.

Es importante delegar las funciones a cada departamento, con el fin de que
exista responsables de cada actividad del proceso productivo y que se trabaje

de manera paralela con el fin de evitar cualquier demora.

La empresa fabricaciones Institucionales al ser una mediana empresa con
tendencia a un crecimiento, se recomienda la incorporacion de una persona
gue se encargue del manejo y seleccion del personal esto garantiza a la
empresa mano de obra calificada, asegurando su calidad y la satisfaccion del
cliente a través de planes de induccion. Por otro lado existiria mayor control en
lo que concierne al cumplimiento del contrato y del reglamento interno con el fin

de salvaguardar los intereses de la empresa.
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Evaluar periédicamente los indicadores de gestion para determinar la situacion

productiva de la empresa.

A Mediano plazo es necesario la implementacion futura de las “5 s” para
mejorar el orden en la planta, el cual en la actualidad se le considera como un

problema.

Se recomienda utilizar este proyecto como base para el estudio profundo de
micro movimientos el cual relaciona el tiempo hombre-maquina utilizando las

tablas MTM , con este estudio se podria optimizar el tiempo de ciclo actual.

Realizar un estudio de tiempos y movimientos de manera periodica para

asegurar la mejora continua dentro del proceso.
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ANEXOS



ANEXO 1: Encuesta a clientes potenciales.

FABRICACIONES INSTITUCIONALES LIZANO TORRES

Reciban un cordial saludo de quienes formamos parte de la Empresa F.I.L.T.

Cumplir con sus expectativas es de mucha importancia para nosotros, la siguiente encuest:
Es de control interno y con el fin de mejorar el servicio. Su opinidon es muy importante para
Nosotros.

El cuestionario dura 4 a 5 minutos aproximadamente. Gracias.

PERFIL DEL ENCUESTADO

INSTITUCION

DESCRIPCION DEL PRODUCTO Y SERVICIO

¢Cual es su prioridad al momento de elegir una Empresa para la adquisicidon de prendas?

Calidad

Tiempo de entrega
Costos

Otros

Si su respuesta es otros especifique :

¢Cual de las siguientes empresas son las mas conocidas para usted dentro del mercado
del mercado de Manufactura textil?
FAME
CONFECCIONES TREBOL
FABRICACIONES INSTITUCIONALES LIZANO TORRES
ESTILOS ISABELLA
MODA PARIS
SALVINPEX
SARCONI

¢Qué opina usted acerca de los precios de las siguientes Empresas?

PRECIO
Empresa Malo | Medianamente | Bueno | Muy Satisfactorio
Malo bueno

FAME
TREBOL

LIZANO TORRES
ESTILOS ISABELLA
MODA PARIS
SALVINPEX
SARCONI




¢Qué opina usted acerca de la calidad de las siguientes Empresas?

Calidad
Empresa Malo | Medianamente | Bueno | Muy Satisfactorio
Malo bueno

FAME
TREBOL

LIZANO TORRES
ESTILOS ISABELLA
MODA PARIS
SALVINPEX
SARCONI

¢Qué opina usted acerca de la comodidad en las prendas de las siguientes Empresas?

Comodidad
Empresa Malo | Medianamente | Bueno | Muy Satisfactorio
Malo bueno

FAME
TREBOL

LIZANO TORRES
ESTILOS ISABELLA
MODA PARIS
SALVINPEX
SARCONI

¢Qué opina usted acerca de la durabilidad en las prendas de las siguientes Empresas?

Durabilidad
Empresa Malo | Medianamente | Bueno | Muy Satisfactorio
Malo bueno

FAME
TREBOL

LIZANO TORRES
ESTILOS ISABELLA
MODA PARIS
SALVINPEX
SARCONI

¢Qué opina usted acerca de accesibilidad al momento de la adquisicion de  prendas en las siguientes Empresa:

Accesibilidad
Empresa Malo | Medianamente | Bueno | Muy Satisfactorio
Malo bueno
FAME
TREBOL

LIZANO TORRES




ESTILOS ISABELLA
MODA PARIS
SALVINPEX
SARCONI

¢Qué opina usted sobre el tiempo de entrega y cumplimiento de las especificaciones
técnicas del producto?

Tiempo de entrega
Empresa Malo | Medianamente | Bueno | Muy Satisfactorio
Malo bueno

FAME
TREBOL

LIZANO TORRES
ESTILOS ISABELLA
MODA PARIS
SALVINPEX
SARCONI

FRECUENCIA DE COMPRA

é¢Con qué frecuencia es la adquisicion de prendas de vestir en su Institucion?
____Unavezcada trimestre
____Unavezcada semestre
_____una vezalafio

SATISFACCION

¢Cuadl es su grado de satisfaccién de los productos adquiridos en la empresa Fabricaciones
Institucionales Lizano Torres?

Muy satisfecho
Satisfecho
Normal
Insatisfecho
Muy insatisfecho



ANEXO 2: Diagramas de proceso de la chaqueta de vestir tipo sastre.
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ANEXO 3 : Informe del Peritaje

8. VALORACION DE LA MAQUINARIA
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ANEXO 4: Iméagenes de la Maquinaria utilizada.

Cortadora

Maquina Recta de 1 aguja Juky

Maquina Recta electronica de 1 aguja
Juky




Planchas Industriales

Botonera

Vividora Electrdnica




Ojaladora de lagrima

Fusionadora

Vividora Electrénica




ANEXO 5: Matriz de riesgos de la empresa Fabricaciones Institucionales Lizano Torres.

Gerente/ Jefe / Coordinador / Responsable de Seguridad y Salud
DATOS DE LA EMPRESA/ENTIDAD Ocupacional:

EMPRESA/ENTIDAD: FABRICACIONES LIZANO TORRES
ceo de : DANIEL SALAZAR

presa/Entidad responsable de evaluacion:

JEFE DE AREA: Fecha de Evaluacion:

MATRIZ DE IDENTIFICACION Y EVALUACION INICIAL DE RIESGOS

Riesgos Fisicos Riesgos Quimicos Riesgos Biolégicos Riesgos

ites.
toxicas

3j0

NUMERO DE

TRABAJADORES MUJERES HOMBRES

AREA PUESTO DE TRABAJO ACTIVIDADES

fonizant

cias nocivas o

del puesto de trab:

2
2
]
=
z

inacion

[Exposicion a bacterias
Parasitos

(Contactos con sustancias causticas y/0 corrosivas

Contactos térmicos

(Contactos eléctricos directos
(Contactos eléctricos indirectos
[Exposicion a radiaciones
[Exposicion a gases y vapores
[Exposicion a vi

[Exposicién a Hongos

[Exposicion a Derivados organi
[Exposicion a Insectos
[Exposicion a animales selvaticos:
[tarantulas, serpientes, fieras
Sobre-esfuerzo fisico / sobre tension
Sobrecarga

[Posturas forzadas

[Movimientos repetitivos

(Confort actistico

Confort térmico

Confort luminico

Incendios
Explosiones
Estrés térmi
Ruido
|Vibraciones
lumi

Di

(Organizacion del trabajo

Distribucion del trabajo

(Operadores de PVD

(Calidad de aire

Tamborear, colocar tambor en la maquina,
encender la maquina, disefiar laimagen,
realizar una muestra para su aprobacién,
aprobar la muestra, arrancar con el bordado,

: ; 2 o 2 ' M To | M |m
apilar las prendas, enviar a planchado, realizar
el rematado y empacado o armado, realizar
mensajeria, distribucién y despachos a clientes,
retirar tela, comprar telas.

DISENADOR

Vestir ropa de trabajo, timbrar la entrada,
conectar caldero GLP, rematar el producto,
realizar limpieza de 4rea, revisar el caldero,
realizar planchado por partes del producto,
REMATADORAS acumular el producto planchado para el armado, 7 7 o 1
colocar pretina y planchado, colocar ganchos,
atracar el producto y armado, rematar ( corte de
hilos) la costura, realizar planchado final,
despachar.

Vestir ropa trabajo, timbrar la entrada, ordenar

trazos hechos, medir la tela, zafar la tela, tender

la tela medida, cortar los graficos de la tela,

CORTADORA & 3 3 o
distribuir los trazos y se los acumulan, dejar

hechos moldes para el siguientes dia, limpiar el

irea.

PRODUCCION

Vestir ropa de trabajo, timbrar la entrada, orillar
en la overlock, realizar el armado con la recta,
enviar a planchado, hacer costado, colocar la

a prefabricada, planchar la pretina, hacer
el figurado, cerrar la parte trasera, asienta la
pretina, realizar el atracado, realizar remate de
pasadores, cerrar el producto, ir a la overlock a
orillar las bastas, enviar al planchado final.

OPERARIA

Vestir ropa de trabajo, organizar la produccién,
chequear Ia hoja de produccién, preparar los
médulos, distribuir las tareas al personal,
disefiar y cortar, preparar la produccién, acentar
moldes, disefiar, supervisary controlar al N N o o . " v | I
personal, ordenary limpiar el puesto de
trabajo. Realizan trabajo con: rectas, overlock,
recubridora, viviadora, atracadora, ojaladora,
i d

JEFE DE PRODUCCION Y DISENO

botonera

Timbrar entrada, revisar correos y manejo de
cuentas bancarias, ingresar la informacion al
sistema contable, realizar pago de proveedores,
realizar manejo de cuentas, pagar beneficio

lizar manej pa; 2 > o M M|
social, ingresar documentacién al MRLx

y realizar

Ilevar el manejo de dinero, realizar ventas del
almacén.

AUXILIAR DE CONTABILIDAD

Asistir a reuniones con clientes, realizar viajes a
JEFE DE VENTAS nivel nacionales, ir a aduanas para realizar 1 o

ADMINISTRATIVO .
tramites.

Ingresar la informacion al sistema contable,

analizar los estados bancarios, realizar pago de

CONTADOR GENERAL ! ¥ 1 o 1
proveedores, realizar manejo de cuentas,

realizar la contabilidad de la empresa.

Asistir a reuniones con clientes, supervisar y
controlar al personal, firmar cheuges, analizar
las ventas, tomar desiciones, buscar
proveedores, controlar tiempos de produccion

GERENTE GENERAL

TOTAL 38 33 5

TECNICO RESPONSABLE

NOTA.- LA MATRIZ UTILIZADA ES LA MATRIZ PYMES O TRES POR TRES ESPAROLA CON METODOLOGIA AVALADA INTERNACIONALEMNTE. AL FINAL DEL ARCHIVO SE INCLUYE LOS CRITERIOS CUALITATIVOS CORRESPONDIENTES UTILIZADOS EN BASE DE LA METODOLOGIA.

LA MATRIZ DEL MINISTERIO ES UTILIZADA PARA INCLUIR LA MEDICION Y EVALUACION DE LOS RIESGOS MECANICOS IDENTIFICADOS EN LOS PUESTOS DE TRABAJO DE LA EMPRESA, LOS DEMAS FACTORES DE RIESGOS SERAN MEDIDOS EN EL PERIODO DE DOS AROS QUE EXISTE PARA RENOVAR EL REGLAMENTO.



ANEXO 6: Formato para la toma de Tiempos Actuales

LEVANTAMIENTO Y ANALISIS DE PROCESOS

UNIDAD: MACROPROCESO: PRODUCTO:
FUNCIONARIOS: PROCESO: FRECUENCIA:
CICLOS TIEMPO OBSERVADO SUPLEMENTOS VARIABLES CALIFICACION OBJETIVA
e |2 2s | = E iE 5 s, ]2 s
) . | Desviacién © ) g9 ] (] ° cg 2 £ 5% 5 CR] ] £y S < g 9
s §° | &% | £E3 | g ee 5 - H 3 &g ¢ 8 8o | & &
s & ¢ ° > © g E | suma
1 DISERO T.razar molde : : MANUAL
2 Tiempo de retirar el material +transporte MANUAL
3 Recepcidn e inspeccion de la Materia Prima MANUAL
4 Tender tela MANUAL
5 CORTE Colocar molde MANUAL _
6| Cortar piezas chaqueta en blogues HOMBRE/MAQUINA
7 Enumerar bloques MANUAL
8| Tiempo de retirar el material + transporte MANUAL
9 Fusionar delanteros y pegable HOMBRE/MAQUINA
10j Retirar los delanteros y cortar el sobrante del pegable MANUAL
11 Fusionar espaldas y pegable HOMBRE/MAQUINA
12| Retirar espaldas y cortar el sobrante del pegable MANUAL
13| FUSIONADO Fusionar mangas y pegable HOMBRE/MAQUINA
14| Retirar mangas y cortar el sobrante del pegable MANUAL
15 Fusionar cuellos y pegable HOMBRE/MAQUINA
16| Retirar cuellos y cortar el sobrante del pegable MANUAL
17 Tiempo de retirar el material +transporte MANUAL
18| Unir bretel a espalda X2 HOMBRE/MAQUINA
19 Abrir costuras espalda HOMBRE/MAQUINA
20| Unir espalday forro MANUAL
21 Abrir costuras espalda y forro HOMBRE/MAQUINA
22, Afinar espalda MANUAL
23] ESPALDA Afinar forro MANUAL
24| Planchar espalda y forro MANUAL
25 Acentar espalda y forro MANUAL
26| Coser abertura en espalda HOMBRE/MAQUINA
27 Pegar etiqueta talla HOMBRE/MAQUINA
28| Tiempo de retirar el material + transporte MANUAL
2 Sefialar ribete HOMBRE/MAQUINA
30] Ribetear Frente X2 3cm MANUAL
31 Picar ribetes X2 HOMBRE/MAQUINA
32 Unir Solapa al forro MANUAL
33 Recortary voltear delantero HOMBRE/MAQUINA
34 Afinar delantero MANUAL
35 DELANTEROS Abrir costuras delantero MANUAL
36 Planchar delantero MANUAL
37 Hacer pinzas contrapecho X2 MANUAL
38| Coser pinzas contrapecho X2 HOMBRE/MAQUINA
39 Viviar bolsillos delanteros X2 HOMBRE/MAQUINA
40| Planchar bolsillos x2 HOMBRE/MAQUINA
41 Acentar bolsillos X2 MANUAL
42 Tiempo de retirar el material +transporte MANUAL
43] lembolsado de Manga Derecha HOMBRE/MAQUINA
44 lembolsado de Manga lzquierda HOMBRE/MAQUINA
45] MANGAS Afinar mangas X2 HOMBRE/MAQUINA
46) Planchar Mangas X2 MANUAL
47 Tiempo de retirar el material +transporte MANUAL
48] Preparar cuello HOMBRE/MAQUINA
49| CUELLO Planchar cuello HOMBRE/MAQUINA
50| Tiempo de retirar el material + transporte MANUAL
51 Unir Hombros y costado HOMBRE/MAQUINA
52| Unir Hombros y forro HOMBRE/MAQUINA
53] Ensamblar solapa con delanteros HOMBRE/MAQUINA
54 espalday frentes HOMBRE/MAQUINA
55 Unir cuello con espalda+delanteros HOMBRE/MAQUINA
56) ENSAMBLE Acentar costados HOMBRE/MAQUINA
57 lembolsado de toda la chaqueta HOMBRE/MAQUINA
58| Ojalar boton delantero X2 HOMBRE/MAQUINA
59 Ojalar boton mangas X6 HOMBRE/MAQUINA
60| Pegar boton delantero X2 HOMBRE/MAQUINA
61 Pegar boton mangas X6 HOMBRE/MAQUINA
62 Tiempo de retirar el material + transporte MANUAL
63 Pulido de chaqueta. HOMBRE/MAQUINA
64] PLANCHADO Y PULIDO Planchado cuerpo de chaqueta MANUAL
65) Plachado de cuello y hacer quiebre MANUAL
66) Empaquetado MANUAL




ANEXO 7: Levantamiento de Tiempos Actuales

LEVANTAMIENTO Y ANALISIS DE PROCESOS
FABRICACIONES INSTITUCIONALES LIZANO TORRES

JORNADA
PROCESO CHAQUETA DE VESTIR TIPO TRICOT LABORAL 8 HORAS REALIZADO POR Maria Augusta Lizano VIGENCIA 8 de mayo 2016
UNIDAD DE
FECHA 8 DE MAYO DEL 2015 TIEMPO SEGUNDOS APROBADO POR Yolanda Torres CODIGO ARCHIVO FILT-CTRICOT-2015
60
CICLOS
SUPLEMENTOS VARIABLES CALIFICACION OBJETIVA SUPLEMENTOS
Desviacién | Limite Limite = © c © TIEMPO ESTANDAR
Tiem ) Estandar | Superior | Inferior o 89 |os| B8] o e ea|Ealf |Toolslownd Bt 2 % Mt EN SEGUNDOS
. » ) S (|| BT & | 8¢ | ES |s5E| 28|85 $E|sZ|sE|cgloegip8g =t Eg3 CALIFICACION OBJETIVA|
No. Proceso Actividades Observacion Tipo de Trabajo |Tipo Maquina| 1 2 3 (4|5 678|910 Total Med.\c del = -,E & o E5| EE| %3 .2,‘5 g a|2s|2® g S/SgEQ T ° o o2~
Observado Ciclo = (S [ gE || 9 2 & E $ E g 533 2pP s § 8% 2 E
3 & o £ & €
|1 DISENO Trazar molde El molde debe ser el mismo con que el se registro la toma de{MAN 116| 114 116]113| 114 112| 112| 111] 116| 115 1139 114 2| 115,75293| 112,04707| 2% 0| 4 0f 0 0| 0 0 2 0 0 0| 0| O 0 [y 1 0,07 122
2| Tiempo de retirar el material + transporte Es el tiempo de retirar el molde base y llevarlo a la mesa de {MAN 39| 41| 39| 40] 41| 40| 52| 46| 59| 47| 445 44 7| 51,150862| 37,749698 15%) 0) 0| 0| 0 0) 0| 0) 2| 0| 0) 0) 5| 0 0| 0) 0) 0,07 48
|3 Recepcidn e inspeccion de la Materia Prima Verificar que la materia prima sea |a solicitada. MAN 121 122| 178[125| 125| 125| 124 125 125| 125 1295 130 17| 2317,5489| 4510,0637 13% 0 0 3| 0| 0 0 0| 2| 1] 0| 0 0 O 0 0 0 0,06 138
|4 Tender tela Verificar el codigo de |a tela para que los tonos coincidan.  [MAN 334 359| 345|300| 325| 349| 355| 352| 359| 333 3412 167 18| 185,45094| 148,54906| 11% 0| 4 0| 0 0| 0 0 0 0 0 0| 5 0 0 0| 0| 0,09 182
) CORTE Colocar molde Verificar que el trazo este completo. MAN _ 21 19| 19| 14| 21| 22| 27| 21 21| 21 207 21 3| 23,936244| 17,426556| 16% 0| 4 [ 0 0| 0 0 2 0 0 0| 5/ 0 0 0| 0| 0,11 23
| 6| Cortar piezas chaqueta en bloques HOM/MAQ CORT 320] 318| 317|315| 318| 319| 320| 319| 320| 318| 3184 318 2| 319,99982| 316,82078 0% 0 4 0) 1] 0 0 0) 2 1] 0) 0 5 0 0) 0 1 0,14 363
| 7| Enumerar bloques Enumerar bloques en base a tonos de tela. MAN 208| 191| 185|221| 154| 179| 179| 177| 179| 186 1859 186 18| 204,05046| 167,75274| 10% 0| 4 0 0 0| 0 0 2 0 0 0| 0| O 0 0| 1 0,07 199
8| Tiempo de retirar el material + transporte Es el tiempo de retirar los bloques enumerados y llevar al ard MAN 72| 78] 72| 72| 67| 67| 67| 73| 77| 76 722 72 4| 76,033384/ 68,306216| 5% 0 0) 0) 0 0 0) 0 2 0) 0 0 5| 0f 0) 0 0 0,07 77
_9 Fusionar delanteros y pegable El fusionado se realiza por pares (Izquierdo y derecho ). HOM/MAQ FUS. 67 66| 61| 65 69| 66| 63| 66| 67| 70 660 66 3| 68,628926| 63,299074 4% 0 4 0) 0) 0 0 0 2 0 0 0| 5/ 0 0 0| 1 0,12 74
| 10| Retirar los delanteros y cortar el sobrante del pegable El fusionado se realiza por pares (lzquierdo y derecho ). MAN 21| 27| 14| 29| 27[ 30[ 29| 24| 25| 28 255, 25! 5| 30,333641/ 20,636359 19% 0 4] 0| 0| 0 0 0| 2| 0 0| 0 5 0 0 0 1] 0,12 29
|11 Fusionar espaldas y pegable El fusionado se realiza por pares (Izquierdo y derecho ). HOM/MAQ FUS 73| 69| 71 70[ 72[ 71| 72| 70[ 71| 72 711 71 1] 72,181 69,923 2% 0 4 0) 0) 0 0 0) 2| 0 0) 0 5 0 0) 0 1 0,12 80
| 12| Retirar espaldas y cortar el sobrante del pegable El fusionado se realiza por pares (Izquierdo y derecho ). MAN 24 18| 19| 22| 22| 22| 22| 20| 22| 22 214 21 2| 23,041102| 19,800098 8% 0 4 0| 0| 0 0 0| 2| 0 0| 0 5 0 0 0 1] 0,12 24
| 13| FUSIONADO Fusionar mangas y pegable El fusionado se realiza por pares (lzquierdo y derecho ). HOM/MAQ FUS 66| 67| 67| 67| 67| 67| 67| 67| 67| 67 668| 67 0] 67,233218| 66,423982 1% 0 4 0) 0) 0 0 0| 2| 0 0| 0 5 0 0 0 1 0,12 75
|14 Retirar mangas y cortar el sobrante del pegable El fusionado se realiza por pares (Izquierdo y derecho ). MAN 15| 15| 15| 16| 15| 15| 15| 16| 15| 16| 152, 15 0| 15,437851| 14,972549 2% 0 4 0) 0) 0 0) 0) 2| 0) 0) 0 5 0 0) 0 1] 0,12 17
|15 Fusionar cuellos y pegable El fusionado se realiza por pares (lzquierdo y derecho ). HOM/MAQ FUS 51| 52| 52| 49| 54| 52| 53| 54| 54| 54 524 52, 2| 54,121006/ 50,715794 3% 0 4 0) 0) 0 0 0| 2| 0 0| 0 5 0 0 0 1] 0,12 59
| 16| Retirar cuellos y cortar el sobrante del pegable El fusionado se realiza por pares (Izquierdo y derecho ). MAN 21 21| 12| 12 2| 19| 15| 21| 20| 13 157| 16 6| 21,821991| 9,5124088| 39% 0| 4 0| 0 0| 0 0 2 0 0 0| 5 0 0 0| 1 0,12 18
17| Tiempo de retirar el material + transporte Es el tiempo de retirar las piezas fusionadas y llevarlas al dre{MAN 35 33| 32| 35 33| 31| 31| 30[ 29| 32 322 32 2| 34,224272| 30,161728 6% 0 4 0) 0 0 0) 0 2| 0) 0 0 5[ 0 0) 0 1] 0,12 36
|18 Unir bretel a espalda X2 HOM/MAQ R1 12| 13| 12| 12| 13| 13| 13| 12| 13| 13| 126 13 0] 13,010172| 12,162228 3% 0 0 0) 1] 0 0) 0) 2| 0) 0) 1] 1| 5| 0 0 0 0,10 14
| 19| Abrir costuras espalda HOM/MAQ PLN 119 118( 114[{117| 117| 119 119| 118| 117| 119, 1178 118 1] 119,20736| 116,31304 1%, 0 0) 0) 1] 0 0 0) 2| 0) 0) 1] 1 5 0 0 0 0,10 130
| 20| Unir espalday forro MAN RECTA 41 41| 40[ 39| 40[ 39| 38 37| 39| 40 393 39 1| 40,633146| 38,042454 3% 0 0 0) 1] 0 0 0) 2 0) 0) 1] 1| 5 0 0 0 0,10 43
|21 Abrir costuras espalday forro HOM/MAQ PLN 89 89| 88| 83 83| 89 89 89| 89| 89 888 89 0] 89,148323| 88,355677 0% 0 0 0) 1] 0 0) 0) 2| 0) 0) 1] 1 5 0) 0 0 0,10 98
| 22| Afinar espalda MAN 44| 43| 48| 45| 43| 43| 46| 45| 43| 45 445 44 2| 46,188967| 42,738233 4% 0 0 0) 1] 0 0 0) 2| 0 0) 1] 1 5 0 0 0 0,10 49
| 23] ESPALDA Afinar forro El afinado no puede ser més de 1,5 cm porque se baja una tal| MAN 121| 125| 127|123| 131| 125| 122| 128| 126| 126 1255 125 3[ 128,39134| 122,60666| 2% [y 0 0f 1] 0] 0 0 2 0 0 1] 1| 5| 0 [y [y 0,10 138
|24 Planchar espalday forro MAN 81 82| 81| 81 81 81| 81 81 82| 81 812 81 0] 81,682321/ 80,813279 1%, 0 0 0) 1] 0 0) 0) 2| 0 0) 1] 1 5 0 0 0 0,10 89
| 25| Acentar espalday forro MAN 132 125| 140[121| 149| 146| 164| 175| 177| 121 1451 145 21/ 166,22162| 124,00318| 15% 0 0 0) 1] 0 0 0) 2| 0 0) 1] 1| 5 0 0 0 0,10 160
| 26 Coser abertura en espalda HOM/MAQ RECTA 309| 298| 291|299| 306| 281| 293| 284| 312| 297| 2969 297 10| 307,10292| 286,65708 3% 0 0) 0) 1] 0 0) 0) 2| 0) 0) 1] 1 5 0 0 0 0,10 327
| 27| Pegar etiqueta talla La etiqueta debe ser la que exige la norma INEM. HOM/MAQ RECTA 471| 426 426|453| 452| 477| 426| 479| 461| 477| 4546 455 22| 476,74269| 432,54531] 5% 0 0 0) 1] 0 0 0) 2| 0 0) 1] 1 5 0 0 0 0,10 500
28 Tiempo de retirar el material +transporte Es el tiempo de retirar las piezas de la espalda y llevarlas al s{MAN 21 22| 21| 22| 22| 21| 22| 21 21| 20 213] 21 1| 21,974949) 20,625051 3%, 0) 0| 0] 1] 0) 0| 0) 2] 1) 0) 1] 1 5 0| 0) 0) 0,10 21
| 29| Sefalar ribete MAN 71 67| 72| 71] 68| 66| 72| 69| 71| 66 692] 69 2| 71,566109| 66,805891 3% 0 4 0) 0) 0 0 0) 2| 0 0) 0 1 0 0) 0 1 0,08 75
| 30f Ribetear Frente X2 3cm HOM/MAQ RECTA 25 25| 25| 25| 25| 25| 25| 25| 25| 29 253, 25 1| 26,773906 23,814494 6% 0 4 0) 0) 0 0 0) 2| 0) 0) 0 5 0 0 0 1 0,12 28
|31 Picar ribetes X2 MAN 232| 232 233|220 233| 232| 232| 232| 234| 232 2313 231 4| 235,19302| 227,33258 2% 0 4 0) 0) 0 0) 0) 2| 0 0) 0 1 0 0) 0 1 0,08 250
|32 Unir Solapa al forro HOM/MAQ RECTA 88 88| 89| 89 88| 89 89| 88 88| 88 884 88 0] 88,671219| 88,159581 0% 0 0 0) 1] 0 0 0) 2 0 0) 1] 1 5 0 0 1 0,11 98
|33 Recortary voltear delantero MAN 117 118( 118(117| 117 117| 117| 178| 117| 117, 1234 123 19| 142,41721| 104,34719 15% 0 0 0) 1] 0 0) 0) 2 0) 0) 1] 1| 0 0) 0 1 0,06 131
|34 Afinar delantero MAN 82 81| 81| 81 81 82| 81 82| 82| 8l 814 81 0] 81,79121| 81,08119 0% 0 4 0) 0) 0 0 0) 2| 0) 0) 0 1 0 0 0 1 0,08 88
| 35| DELANTEROS Abrir costuras delantero HOM/M/%Q PLN 144| 154| 149(149| 144/ 147| 150| 144| 145| 149 1476 148 3| 150,95067| 144,28293 2% 0 4 0) 0) 0 0) 0) 2| 0) 0) 0 1| 0 0) 0 1 0,08 159
|36 Planchar delantero HOM/MAQ PLN 50[ 49| 52| 54| 50[ 52| 52| 52| 51 52 514 51 1| 52,814683| 49,894517 3% 0 4 0) 0) 0 0) 0) 2| 0) 0) 0 0f 0 0) 0 1 0,07 55
| 37| Hacer pinzas contrapecho X2 HOM/MAQ RECTA 321| 360| 306|306| 355| 340| 359| 357| 340| 306 3350 335 23| 358,29276| 311,65524| 7% 0 0 0) 0) 0 0 0) 2| 0) 0) 0 1 5 0 0 1 0,09 365
ﬂ Coser pinzas contrapecho X2 HOM/MAQ RECTA 24 20| 22| 24| 24| 23| 20| 24| 24| 22 226 23 1| 24,094197| 21,108603| 7% 0| 0| 0] 0| 0| 0| 0| 2| 0| 0| [ 1| 5 0| 0| 1 0,09 25
|39 Viviar bolsillos delanteros X2 HOM/MAQ RECTA 13| 15| 13| 13| 17| 14| 13| 13| 13| 13| 137, 14| 1| 15,004879| 12,415121 9% 0 0 0) 0) 0 0 0) 2| 0) 0) 0 1 5 0 0 1 0,09 15
| 40| Planchar bolsillos x2 HOM/MAQ PLN 172 179| 172(168| 174| 172| 168| 170| 179| 176 1731 173 4| 177,08042| 169,17478 2% 0 4 0) 0) 0 0 0) 2| 0) 0) 0 0f 0 0) 0 1 0,07 185
|41 Acentar bolsillos X2 MAN RECTA 68 67| 71| 71 67| 74| 72| 67| 70| 67 693] 69 2| 71,830504| 66,864296 4%) 0 0) 0) 0) 0 0) 0) 2| 0) 0) 0 1 5 0) 0 1] 0,09 76
42 Tiempo de retirar el material + transporte MAN RECTA 26| 25| 24| 26| 23| 26| 25| 26| 25| 26 252 25 1| 26,232796| 24,167204 4% 0 0) 0) 0 0 0) 0 2| 0) 0 0 1 5 0) 0 1] 0,09 26
|43 embolsado de Manga Derecha HOM/MAQ RECTA 194 195 194/196| 195| 196| 192| 193| 196| 196 1949 195 1] 196,19481| 193,54359 1% 0 4 0) 0) 0 0) 0) 2| 0) 0) 0 5 0 0) 0 1 0,12 218
|44 embolsado de Manga Izquierda HOM/MAQ RECTA 400] 356| 366|418| 387| 299| 358| 359| 359| 305 3608] 361 37| 398,22594( 323,43366| 10% 0 4 0) 0) 0 0 0) 2| 0 0) 0 5 0 0 0 1] 0,12 404
| 45| MANGAS Afinar mangas X2 HOM/MAQ RECTA 640| 640| 647|653 650| 649| 651| 648| 643| 656 6478| 648 5| 653,17935| 642,48945 1% 0 4 0) 0) 0 0 0) 2| 0) 0) 0 1 0 0 0 1 0,08 700
| 46| Planchar Mangas X2 HOM/MAQ PLN 188 191f 192(251| 190 188| 192| 207 186| 235 2019 202 23| 224,61333| 179,25747| 11% 0 4 0) 0) 0 0 0) 2| 0) 0) 0 0 O 0 0 1 0,07 216
47 Tiempo de retirar el material + transporte MAN 38 37| 38| 38| 38| 35| 36 38 38 37 373 37 1] 38,35935| 36,24065 3% 0 4 0) 0 0 0) 0 2| 0) 0 0 0f O 0) 0 1] 0,07 38
|48 Preparar cuello HOM/MAQ RECTA 445| 451| 442|426| 475| 447| 450| 474| 453| 449] 4513 451 14) 465,79357| 436,89203 3% 0 4 0) 0) 0 0) 0) 2| 0) 0) 0 0f 0 0) 0 1 0,07 483
| 49| CUELLO Planchar cuello HOM/MAQ RECTA 59 59| 57| 53| 60 59| 57| 57| 58| 65 585 58 3| 61,430211/ 55,521789 5% 0 4 0) 0) 0 0 0) 2| 0 0) 0 0 O 0 0 1 0,07 63
50| Tiempo de retirar el material +transporte MAN 12 12| 13| 14 12| 13| 13| 14| 12| 12 127] 12| 1| 12,823273| 11,176727 7% 0| 4 0f 0 0 0] 0 2| 0) 0 0 [ 0) 0 1 0,07 12
|51 Unir Hombros y costado HOM/MAQ RECTA 287| 280| 295|280| 277| 272| 275| 276| 275| 279 279 280 7| 286,59213| 272,68467 2% 0 4 0) 0) 0 0 0) 2| 0) 0) 0 1 5 0 0 1 0,13 316
|52 Unir Hombros y forro HOM/MAQ RECTA 248| 250 250|279| 251| 251| 252| 250| 250| 250 2531 253 9| 262,29234| 243,97206 4% 0 4 0) 0) 0 0 0) 2| 0 0) 0 1| 5 0) 0 1 0,13 286
|53 Ensamblar solapa con delanteros HOM/MAQ RECTA 93 91| 104| 86| 87| 89| 88| 94| 88| 88 907 91 5| 96,077037| 85,413363 6% 0 4 0) 0) 0 0) 0) 2| 0 0) 0 1 5 0 0 1 0,13 103
|54 ensamblar espalday frentes HOM/MAQ RECTA 94| 94| 100| 99| 94 93] 102 99 99| 92 965 96 4| 100,0792 92,906 4% 0 4 0) 0) 0 0 0) 2| 0 0) 0 1 5 0 0 1 0,13 109
| 55| Unir cuello con espalda+delanteros HOM/MAQ RECTA 118| 118| 118118| 118| 111| 118( 118 118| 117 1173, 117] 2| 119,66132| 114,89068| 2% [y 4 0) 0) 0 0) 0) 2 0) 0) 0 1| 5| 0) 0 1 0,13 133
| 56| ENSAMBLE Acentar costados HOM/M/%Q RECTA 68 83| 83| 68| 68103| 86 79| 80| 92 811 81 11) 92,376904| 69,744296 14% 0 4 0) 0) 0 0) 0) 2| 0) 0) 0 1 5 0) 0 1 0,13 92
57| embolsado de toda la chaqueta HOM/MAQ RECTA 724 767 743|774 772| 766| 767| 759| 728| 775| 7576 758 19| 776,52818| 738,66742 2% 0 4 0) 0) 0 0 0) 2| 0) 0) 0 1| 5| 0 0 1 0,13 856
| 58] Ojalar boton delantero X2 HOM/MAQ 0J 21 15| 21| 21| 27| 20| 21| 15| 15| 21 195 20 4| 23,502573| 15,553827 20%| 0 4 0) 0) 0 0 0) 2| 0 0) 0 1 5 0) 0 1] 0,13 22
|59 Ojalar boton mangas X6 HOM/MAQ 0J 34| 35| 35| 45| 39| 34 47| 39| 34| 34 375 37 5| 42,48923| 32,50717 13% 0 4 0) 0) 0 0 0) 2| 0 0) 0 1 5 0 0 1 0,13 42
|_60f Pegar boton delantero X2 HOM/MAQ BOT 15| 15| 16| 16| 15| 14| 14| 17| 14| 15| 151 15 1] 16,084162| 14,151038 6% 0 4 0) 0) 0 0) 0) 2| 0) 0) 0 1| 5| 0) 0 1 0,13 17
| 61f Pegar boton mangas X6 HOM/MAQ BOT 29| 29| 28| 30| 29| 29| 25 31| 25| 25 282, 28 2| 30,415535| 25,923265 8% 0 4 0) 0) 0 0 0) 2| 0 0) 0 1 5 0 0 1 0,13 32
62 Tiempo de retirar el material + transporte MAN 20( 23| 18| 19| 18| 19| 12| 17| 24| 29 199 20 4| 24,283189| 15,490811| 22% 0 4 0) 0 0 0) 0 2 0) 0 0 1 5 0) 0 1] 0,13 22
|63 Pulido de chagueta. MAN 27 28| 34| 27| 27| 26| 26| 26| 21| 27 269 27 3| 30,119707| 23,713493 12% 0 4 0) 0) 0 0) 0) 2| 0 0) 0 1 0 0 0 1 0,08 29
iPLANCHADOYPULIDC Planchado cuerpo de chaqueta HOM/M/%Q PLN 239| 239| 214|222| 238| 211| 188| 232| 235| 185 2204 220 21 240,95779| 199,75541] 9% 0 4 0) 0) 0 0 0) 2| 0) 0) 0 1| 0 0) 0 1 0,08 238
| 65| Plachado de cuelloy hacer quiebre HOM/MAQ PLN 273| 286 275|274| 279| 259| 289| 280| 299| 245| 2759 276 15| 291,18598| 260,57162 6% 0 4 0 0) 0 0) 0) 2| 0) 0) 0 1 0 0) 0 1 0,08 298
66 Empaquetado MAN 31 36| 24| 30] 30] 29| 31| 31| 36| 34 312] 31 3| 34,631498| 27,733702 11% 0 4 0) 0) 0 0) 0) 2| 0) 0) 0 1 0 0) 0 1 0,08 34
Tiempo de Transporte 280|
Tiempo de ciclo 9467|




ANEXO 8. Anélisis y detalle de la distancia

JORNADA LABORAL

ELABORADO POR

Unidad de tiempo: 1Segundos1 2 Factor de eficiencia 85%]
CALIF CALCULO DE PARTICIPACION DE EJECUTOR TIEMPO DE EJECUTOR
TIEMPO R N s q g q
R SCIIRIRES ICACI DISTANCIA VALOR AGREGADO funcionarios que participan tiempo de cada funcionario
B Proceso DESEFEEn or agregq Frecuencia Volumen DuLa_clén Ejecucién Recorrido Valor agregado Sin valor agregado 1 2 12 1 1 2 12 1 6 1
= E = - D ol =& [ 4 o g © g
g s | 58 g < s s g s g ¢, |=38|%¢ g ¢ 8 s s 38 E¢
S o o 58 =) 2 2 5 & ® S8 8 s 8 5 & © S8 8 s 8
# Pasos secuenciales VACI RS g8 EZ £ 8 % ] 8 g VACI vAO k] 2 2 B 4 g $E5 Ss =2 B g 3 285 S5
838 8 8 =R =5 2= g g g g 2 5 s 2 5 g S8 [8582| £8 2 g g £ 8§52 g2
: o g | | g Sl TS F =Tler - - s z =t e
[=} a = ) < o o
1 Unir bretel a espalda X2 Diaria 26,00 2 14 719,93064 | individual (o] 13,8448 [o] (o] [o] (o] [o] = = 719,93 = = =
2 Abrir costuras espalda Diaria 26,00 2 130 | 6735,8834 | indvidual 0 129536 0 0 0 0 0 1 - - - -| 6.73588 -
3 Unir_espalda y forro Diaria 26,00 2 43 2250,1222 | individual o) 43,2716 o) (0] o) (0] (o) 2 - = 2.250,12 - = =
4 Abrir costuras espalda y forro Diaria 26,00 2 98 5076,6144 | individual o 97,6272 o o () o o 1 = - - - 5.076,61 -
5 ESPALDA Afinar espalda Diaria 26,00 2 49 2543,3179 | individual 0 48,91 [o] [¢] (o] [¢] [o] 1 = 2.543,32 - - - =
6 Afinar forro Diaria 26,00 2 138 7178,5428 | individual o 138,049 0 o o o [} 1 = 7.178,54 - - - =
7 Planchar espalda y forro Diaria 26,00 2 89 4647,3742 | individual 31,20 o] [ 0 o] 89,3726 o 0 2 = = > > 4.647,37 -
8 Acentar espalda y forro Diaria 26,00 2 160 8300,4293 | individual [0 159,624 o] [0 [0} [0 o] 2 = - 8.300,43 - - =
9 Coser abertura en espalda Diaria 26,00 2 327 16981,536 | individual o 326,568 [ ¢} ¢} ¢} ¢} 2 - - 16.981,54 - - -
10 Pegar etiqueta talla Diaria 26,00 2 500 26005,637 | individual [0} 500,108 0 o [} [0} o] 1 - = 26.005,64 - - -
12 SeRalar ribete Diaria 26,00 2 75 3885,4858 | individual 0 74,7209 0 0 0 o 0 1 - - 3.885,49 - - -
13 Ribetear Frente X2 3cm Diaria 26,00 2 28 1473,1342 | individual o 28,3295 0 o o ¢} 0 2 = = 1.473,13 = o =
14 Picar ribetes X2 Diaria 26,00 2 250 | 12987,719 | individual 0 249,764 0 0 0 0 0 1 - - 12.987,72 - - -
15 Unir Solapa al forro Diaria 26,00 2 98 5103,3369 | individual o 98,1411 [} [0} o (¢} [} 2 = = 5.103,34 = o =
16 Recortar y wltear delantero Diaria 26,00 2 131 6800,8269 | individual 0 130,785 0 [0} [} [0 [} 1 = = 6.800,83 - - -
17 Afinar delantero Diaria 26,00 2 88 4573,457 | individual 0 87,9511 0 0 0 0 0 1 - 4.573,46 - - - -
18| DELANTEROS  |apir costuras delantero Diaria 26,00 2 159 | 8290,1595 | individual o 159,426 0 0 0 0 0 2 - - - -| 829016 -
19 Planchar delantero Diaria 26,00 2 55 2857,3699 | individual 36,60 [0} [} 0 [0} 54,9494 o 0 2 = = - - 2.857,37 -
20 Hacer pinzas contrapecho X2 Diaria 26,00 2 365 18986,326 | individual (o) 365,122 0o (o) (o) (o) o) 2 - = 18.986,33 - = =
21 Coser pinzas contrapecho X2 Diaria 26,00 2 25 1281,0474 | individual 0 24,6355 0 0 0 0 0 2 - - 1.281,05 - - -
22 Vivar bolsillos delanteros X2 Diaria 26,00 2 15 777,0828 | individual o 14,9439 0 o 0 0 0 1 = - 777,08 - - -
23 Planchar bolsillos x2 K Diaria 26,00 2 185 9632,8197 | individual 185,2465 o 0 o [} [0 0 2 = = - - 9.632,82 -
24 Acentar bolsillos X2 Diaria 26,00 2 76 3930,6106 | individual (o) 75,5887 o) (o) (o) (o) o) 2 o = 3.930,61 - B =
26 embolsado de Manga Derecha Diaria 26,00 2 218 | 11349,182 | individual 0 218,254 0 0 0 0 0 3 - - 11.349,18 - - -
. Diaria 26,00 2 404 21014,728 | individual o 404,129 0 0 0 0 o] 3 - - 21.014,73 - - -
27 MANGAS embolsado de Manga Izquierda
28 Afinar mangas X2 Diaria 26,00 2 700 36382,38 | individual o 699,661 o o o o o 2 - 36.382,38 - - - -
29 Planchar Mangas X2 g( Diaria 26,00 2 216 11235,686 | individual 37,20 216,0709 o o o o o o 2 - - - - | 11.235,69 -
Diaria 26,00 1 483 12556,357 | individual 21,80 o 482,937 [o] o [o] (o} [o] 1 = = 12.556,36 > = =
31 CUELLO Preparar cuello
32 Planchar cuello Diaria 26,00 1 63 1626,8023 | individual 30,00 0 0 0 0 62,5693| 0 0 1 - - 1.626,80 - - -
34 Unir Hombros y costado Diaria 26,00 2 316 16431,552 | individual o] 315,991 [o] o] o] o] [o] 3 - - 16.431,55 - - -
a5 Unir Hombros y forro Diaria 26,00 2 286 | 14874,048 | individual 0  |286,039 0O 0 0 0 0 3 - - 14.874,05 - - -
36 Ensamblar solapa con delanteros Diaria 26,00 2 103 5332,188 individual o 102,542 o [0} o o [} 3 o = 5.332,19 - - =
37 ensamblar espalda y frentes Diaria 26,00 2 109 5669,9052 | individual (o] 109,037 o] (o] [o] (o] o] 3 = = 5.669,91 = = -
38 Unir cuello con espalda+delanteros Diaria 26,00 2 133 | 6891,1378 | indvidual 0 132,522 0 0 0 0 0 3 - - 6.891,14 - - -
39 ENSANIEILE Acentar costados Diaria 26,00 2 92 4763,1209 | individual o 91,5985 0 0 0 0 0 3 - - 4.763,12 - - -
40 embolsado de toda la chaqueta Diaria 26,00 1 856 22258,223 | individual (o] 856,086 o] (o] [o] (o] [o] 3 = = 22.258,22 = = -
a1 Ojalar boton delantero X2 Diaria 26,00 2 22 1147,477 | individual 0 22,0669 0 0 0 0 0 1 - - - - - | 114748
42 Ojalar boton mangas X6 Diaria 26,00 6 42 6610,1827 | individual o 42,373 o] (o] (o] (o] [o] 1 = = = = = 6.610,18
43 Pegar boton delantero X2 Diaria 26,00 2 17 888,31018 | individual 18,90 0 17,0829 0 0 0 0 0 1 - - - - - 888,31
a4 Pegar boton mangas X6 Diaria 26,00 6 32 4965,7018 | individual (o] 31,8314 [o] (o] (o] (o] [o] 1 = = = = = 4.965,70
46 Pulido de chaqueta. g/ Diaria 26,00 1 29 755,81813 | individual 29,06993 o o o o o o 2 - - - - 755,82 -
Diaria 26,00 1 238 6187,6133 | individual 5,00 237,9851 [0} 0 o [} [0 [} 3 = = = = 6.187,61 =
47h, ANCHADO Y PULIDGP!anchado cuerpo de chagueta *
48 Plachado de cuello y hacer quiebre Diaria 26,00 1 298 7746,6767 | individual 297,9491 o o o o o o 3 - - - - 7.746,68 -
49 Empaquetado y etiquetado con su respectivo nombre Diaria 26,00 1 34 875,60741 | individual 33,67721 [0} 0 [0} [} [0 0 3 - = - - 875,61 -
ANALISIS VALOR AGREGADO CARGA DE TRABAJO
DESCRIPCION de act T.Un T Mes Distancia Tiempo de actividades Tiempo real disponible por cargo Carga de trabajo por tipo de ejecutor
TOTALES 7 9467 561277 180,70 1122 | 7720 [ 0 0 [ 488 [ o 138 61200] 244800] 8812800] 61200 2203200] 61200 13917 ] 309243 | 237582 | 3583 ] 92008 | 13612
PORCENTAJES 11% 0% 11,9%| 81,5%] 0,0%] 0,0%]  5,1%| 0,0%] 1,5% | | | | | 22,74%| 126,32%] 2,70%| 5,85%| 4,18%|  22,24%
VALOR AGREGADO
Total actividades: TA 66
Tiempo de ciclo TC 7905
Valor agregado VA 93%)
Sin valor agregado SVA 7%)|




ANEXO 9. Capacidad Instalada de la mano de obra segin su desempefio.

medianamente bueno

malo

RINJWw|d|U

muy malo

X NOMBRE |- DPTO x| Rec./-| bot-| Recu.|-| Cer-| Viv-| Fu/-| Atra-|Pas/-|Bo-|pul-|rectade 2 Aguj - |Pre -|ojc-|Oja de lagrin - |tir -
1| ALULEMAJOSELYN CORTE 5 4 4 5 5 5 5
2 ALULEMA MONICA PRODUCCION 5 4 4 3 3 5 5 5 5 5 5 5
3 CASAMARIA PRODUCCION 5 5
4 CAUJAMIRIAM PRODUCCION 5
5| CHICAIZACAROLINA PRODUCCION 5 5 5 5 5 5 5 5
6| CHULCAVERONICA PRODUCCION 5 5
7 TADAY MONICA PRODUCCION 5 5 5 4 5 5 5 5
9 DUTAN AURORA REMATE 5 5 5 X
10| DE LACRUZ TATIANA PRODUCCION 5 5 5
11|  GUANOTURAELSA PRODUCCION 5
12 GUARACAROSA PRODUCCION 5 5
13| JIMENEZ GLADYS PRODUCCION 5 5 5
14| LEMAANA GABRIELA CORTE 5
16|  PILATAXI PATRICIA REMATE 5
17 REYES MARCIA PRODUCCION 5 5
18|  RUIZ GUADALUPE PRODUCCION 5 4 5 5
19 SORIA SONIA PRODUCCION 5
20| SUCONOTABLANCA PRODUCCION 5 5 5
21| TIPANTURAFANNY PRODUCCION 5 5 5
22| TOAQUIZAPATRICIA PRODUCCION 5 5 5
23| YUCAILLA CARMEN PRODUCCION 5 4
24| CHANCUSIG MARITZA CORTE 5 5
25 LEMAROSA PRODUCCION 5
26| LOACHAMIN MAYRA PRODUCCION 5
27| CARMEN ANCHATUNA REMATE
Ponderacién Detalle
excelente
Bueno




ANEXO 10: Control de documentos

Requerimientos de materia prima.

’

LIZANC TORRES

CLIENTE

PROCESO

FECHA:

FECHA DE ENTREGA

REQUERIMIENTOS DE MATERIA PRIMA £ INSUMOS

DETALLE

NOMBRE TELA

COLOR

COMPOSICION

M/UNIDAD

% ERROR

TOTALERROR

CANTIDAD

INVENTARIO

TOTAL

TOTAL/METROS

RENDIM/KILOS

TOTAL /KILOS




Ordenes de Produccion

LIZAMNCO TORRE

Cliente:

No. Proceso

Persona de Contacto:
Tipo de Contratacién:
Muestras:

Fecha de Entrega:

Tallas:

Klever Suarez

Privada D Contratacién Pablica

Desarroladag | Especificaciones Téen| |
Estandar [ | Bajo Medida [__|

ORDEN DE PRODUCCION:

Telefénos:

Muestras [ Jas

CANTIDADES Y CARACTERISTICAS

FILT-Sep-001

Adjunto Fotos

MUESTRAS DE TELA

a

5

12

13

14

15

16

MEDIDAS ESTANDAR MUJER

CANTIDAD PRENDA COLOR TIPO DE TELA PROVEEDOR
MEDIDAS ESPECIALES HOBRE
DETALLES ADICIONALES
REQUERIMIENTO DE MATERIALES
CANTIDAD TIPO DE TELA/MATERIAL UNIDAD DE PROVEEDOR
MEDIDA

Elaborado por:
Maria Augusta Lizano Torres

FORMATO PARA TALLAS

MEDIDAS ESPECIALES MUJER

Recibido por:

Responsable del Area de Corte

MEDIDAS ESTANDAR HOMBRE




Ficha Técnica

FICHA TECNICA DEL PRODUCTO
NOMBRE: CHAQUETA HOMBRE

DELANTERA

DENOMINACION TECNICA DEL BIEN

DETALLES ADICIONALES

NOMBRE: CHAQUETA HOMBRE

Especificaciones de Costura

UNIDAD DE MEDIDA

Modelo Clasico

UNIDADES : Metros

dos bolsillos laterales

MATERIAL UTILIZADO

costuras rectas

CASIMIR

Recubierto con Forro

FABRICANTE DEL PRODUCTO

FABRICACIONES INSTITUCIONALES LIZANO TORRES

FABRICANTE DEL MATERIAL

FRANCELANA

COLOR

AZUL MARINO

COMPOSICION DE LA TELA

TELA EXTERIOR FORRO

55% Poliéster-45% Lana 100% Poliéster

GARANTIA DEL FABRICANTE

CONDICIONES DE USO Y MANTENIMIENTO

NORMATIVA TECNICA

Lavar a mano o a maquina, temperatura maxima 30°C, accién
mecanica normal, enjuague normal.

RTE INEN 013:2006

NTE INEN 1875: 2004

A No usar detergentes con cloro, ni blanqueadores.

@ Es posible secar a maquina ciclo normal de secado, temperatura
media.

Permitido el uso de lavado en seco.

E Planchado a temperatura baja, materiales sintéticos.

FECHA: 17/08/2015




Registro de Actividad diaria

FABRICACIONES INSTITUCIONALES LIZANO TORRES

REGISTRO DE ACTIVIDADES

FECHA ABRIL 27 2015 SEMANA CUARTA
MES DIA ANO
NOMBRE: SERGIO PACHACAMAC DPTO. CORTE
DIFICULTAD EN LA
HORA DESCRIPCION ACTIVIDAD REALIZACION DE LA CONT'T:\:)A':';S DE
ACTIVIDAD
si( ) | No( ) |BUENA
8:00-10:00 REGULAR
MALA
si( ) | No( ) |BUENA
10:00-12:00 REGULAR
MALA
si( ) | No( ) |BUENA
12:00 - 14:30 REGULAR
MALA
si( ) | No( ) |BUENA
14:30-16:30 REGULAR
MALA

Control de produccién diaria

FABRICACIONES INSTITUCIONALES LIZANO TORRES
CONTROL DE PRODUCCION DIARIA

FECHA:

DETALLE

CLIENTE CANT.

DETALLE

CLIENTE CANT. | TOTAL

RESPONSABLE




ANEXO 11: Balance de resultados de la empresa.

Balance de Resultados afio 2014

FABRICACIONES INSTITUCIONALES LIZANO TORRES

Estado de Resultados

Cuenta Nombre

4 INGRESOS

4.01 INGRESOS DE ACTIVIDAD ORDINARIAS
4.01.01 Ventas

4.01.01.001 Ingresos
4.01.01.001.00000Ingresos

Total Sub-Auxiliar Ingresos

4.01.01.005 Devoluciéon En Ventas

4.01.01.005.00000Devolucion En Ventas
Acumulado Ao 2014

Pag. #1
18/11/2015

1,892,395.02
1,892,395.02

-35.80

Total Auxiliar Ventas

4.01.02 OTROS INGRESOS
4.01.02.001 Otros Ingresos
4.01.02.001.000000¢tros Ingresos

Total Sub-Auxiliar Otros Ingresos

Total AuxiliarOTROS INGRESOS

Total Mayor INGRESOS DE ACTIVIDAD ORDINARIAS
Total Grupo INGRESOS 1,892,491.72

1,892,359.22 .
Total Sub-Auxiliar

Devolucion En

132.50 -
Ventas

- 1325
1325

1,892,491.




{a va

1,892,491.72
Total Sub-Auxiliar Costos De Ventas :
TOTAL INGRESOSTotal Auxiliar
DEVOL
2.01 COSTOS DE VENTAS Y PRODUCCION UCIONES
5.01.01 DEVOLUCIONES
5.01.01.002 Costos De Ventas Total Mayor
5.01.01.002.00000Costos De Ventas -991,177.53
Total Grupo COSTOS DE VENTAS Y PRODUCCION -991,177.53
6 GASTOS
6.01 ADMINISTRATIVOS Y REALIZADORES
6.01.01 SUELDQOS, SALARIOS Y DEMAS
REMUNERACIONES
6.01.01.001 Sueldos
6.01.01.001.00000Sueldos -138,204.27
Total Sub-Auxiliar Sueldos -138,204.27
6.01.01.004 Anticipo Sueldos
6.01.01.004.00000AnNticipo Sueldos 0.00
Total Auxiliar SUELDOS, SALARIOS Y DEMAS - Total Sub-Auxiliar
REMUNERAC... 138,204.27 Anticipo Sueldos
6.01.02 Aportes A La Seguridad Social (Incluido
6.01.02.001 Aporte Patronal less 0.0
6.01.02.001.00000Aporte Patronal less -15,032.09
Total Sub-Auxiliar Aporte Patronal less -15,032.09
6.01.02.002 Fondos De Reserva
6.01.02.002.00000Fondos De Reserva -7,700.00 N
Total Auxiliar Aportes A La Seguridad Social (Incluido _Total Sub-Auxiliar - Fondos
22,732.09De Reserva -7,700.00
6.01.03 BENEFICIOS SOCIALES E IMDEMNIZACION
6.01.03.001 Décimo Tercer Sueldo

6.01.03.001.00000Décimo Tercer Sueldo
Total Sub-Auxiliar Décimo Tercer Sueldo

-240.00
-240.00



Total Auxiliar BENEFICIOS SOCIALES E IMDEMNIZACION -240.00
HONORARIOS, COMICIONES Y DIETA A
6.01.05 PERSONA
6.01.05.002 Servicios Legales Total Sub-Auxiliar Servicio

6.01.05.002.00000Servicios Legales
Total Sub-Auxiliar Servicios Legales
6.01.05.003 Servicios Contables
6.01.05.003.00000Servicios Contables

Total Sub-Auxiliar Servicios Contables

6.01.05.004 Servicios De Impresion
6.01.05.004.00000Servicios De Impresion

Total Sub-Auxiliar Servicios De Impresion
6.01.05.007 Servicio De Prelavado Y Tintoreria
6.01.05.007.00000Servicio De Prelavado Y Tintoreria
Total Sub-Auxiliar Servicio De Prelavado Y Tintoreria
6.01.05.008 Otros Servicios
6.01.05.008.000000tros Servicios

Total Sub-Auxiliar Otros Servicios

6.01.05.009 Servicio De Transporte
6.01.05.009.00000Servicio De Transporte

Total Sub-Auxiliar Servicio De Transporte
6.01.05.010 Servicios De Maquila Y Confeccion
6.01.05.010.00000Servicios De Maquila Y Confeccion

Total Sub-Auxiliar Servicios De Maquila Y Confeccion

6.01.05.011 Servicio De Sublimado Y Estampado
6.01.05.011.00000Servicio De Sublimado Y Estampado

Total Auxiliar COMBUSTIBLE
6.01.11 SEGUROS Y REASEGUROS
P &A1 1ANAr PR CIONES Y PUBLICIDAD

68:01.14.002.000008eMMISTIBLE
6.01.10.001 Combustible
6.01.10.001.00000Combustible

-433.22 )
-433.29 De Sublimado Y

Estampado -6,067.08

10,000.00

10,000.00

-178.00

-178.00 Total Sub-Auxiliar

-975.59 Mantenimiento
-975.59 -
Piscina
-4,070.06
-4,070.06 6.01.09
PROMOCIONES Y
-9,792.57 pyBLICIDAD
-9,792.57 .
6.01.09.001 Publicidad
i 6.01.09.001.00000

268,168.87 pyplicidad  -250.00

268.168.87 ' °@ Sub-Auxiliar
Publicidad

-6,067.08 S
Total Sub-Auxiliar

Combustible -1,621.93

1,621.93

-250.00 Total Sub-Auxiliar Seguros
-13,418.70

13,418.70

1,621.93



Total Auxiliar SEGUROS Y REASEGUROS

6.01.12 TRANSPORTE
6.01.12.001 Movilizacion
6.01.12.001.00000Movilizacion

Total Total Sub-Auxiliar Movilizacion

6.01.12.002 Peaje
6.01.12.002.00000Peaje
Total Auxiliar TRANSPORTE

6.01.13 GASTO DE GESTION
6.01.13.001 Atencion Social Empleados
6.01.13.001.00000Atencion Social Empleados

y Total Sub-Auxiliar Atencion Social Empleados
6.01.13.002 Atencioén Social Clientes
6.01.13.002.00000Atencion Social Clientes
Total Sub-Auxiliar Atencion Social Clientes
6.01.13.004 Capacitaciones Y Cursos
6.01.13.004.00000Capacitaciones Y Cursos

Total Auxiliar GASTO DE GESTION

6.01.14 GASTO VIAJES

6.01.14.002 Alojamiento

6.01.14.002.00000Alojamiento

Total Sub-Auxiliar Alojamiento

6.01.14.003 Alimentacion, Viajes

6.01.14.003.00000Alimentacién, Viajes

Total Sub-Auxiliar Alimentacién, Viajes

6.01.14.006 Movilizacion Viajes

6.01.14.006.00000Movilizacién Viajes

Total Sub-Auxiliar Movilizacién Viajes

6.01.14.007 Combustible Viajes
6.01.14.007.00000Combustible Viajes
Total Sub-Auxiliar Combustible Viajes
6.01.14.008 Viéticos
6.01.14.008.00000Viaticos

Total Auxiliar GASTO VIAJES

6.01.15 Agua, Energia, Luz, Y Telecomunicaciones

6.01.15.001 Tv Cable
6.01.15.001.00000Tv Cable
Total Sub-Auxiliar Tv Cable

13,418.70

5,770.14
- Sub-Auxiliar Peaje

5,770.14 -

-29.70

5,799.84

Total Sub-Auxiliar
-91.28 Capacitaciones
-91.28 Cursos

-85.30
-85.30

-189.28
-365.86

58,58 Total Sub-Auxiliar Viaticos -

-58.583,167.40

-92.33
-92.33

2,437.40

2,437.40

-28.12
-28.12

3,167.40

5,783.83

-440.84
-440.84



Total Sub-Auxiliar Teléfono Y Fax -74.26
6.01.15.004 Agua Y Luz
6.01.15.004.00000Agua Y Luz -

470.01
Total Sub-Auxiliar Agua Y Luz -
470.01
6.01.15.005 Teléfono Celular
6.01.15.005.00000Teléfono Celular -
403.59
Total Auxiliar Agua, Energia, Luz, Y Telecomunicaciones -
1,388.70
6.01.16 NOTARIOS Y REGISTROS DE LA PROPIEDAD
6.01.16.001 Notarios
6.01.16.001.00000Notarios -52.54

Total Auxiliar NOTARIOS Y REGISTROS DE LA -52.54

PROPIEDAD

6.01.17 IMPUESTOS, CONTRIBUCIONES Y OTROS

6.01.17.001 Impuestos Y Contribuciones

6.01.17.001.00000Impuestos Y Contribuciones —_—
47,691.43

Total Sub-Auxiliar Impuestos Y Contribuciones -
47,691.43

6.01.17.002 Impuesto A La Salida De Divisas Isd

6.01.17.002.00000Impuesto A La Salida De Divisas Isd -

1,234.59

Total Sub-Auxiliar Teléfono Celular

Total Sub-Auxiliar Notarios

Total Sub-Auxiliar Impuesto A La Salida De Divisas Isd -1,234.59



Total Auxiliar IMPUESTOS, CONTRIBUCIONES Y OTROS

6.01.18 DEPRECIACION Y AMORTIZACION
6.01.18.005 Gasto Dep. Muebles Y Enseres
6.01.18.005.00000Gasto Dep. Muebles Y Enseres
Total Sub-Auxiliar Gasto Dep. Muebles Y Enseres
6.01.18.006 Gasto Dep. Maquinaria Y Equipo
6.01.18.006.00000Gasto Dep. Maquinaria Y Equipo

Total Sub-Auxiliar Gasto Dep. Maquinaria Y Equipo

6.01.18.007 Gasto Dep. Equipo De Computacion
6.01.18.007.00000Gasto Dep. Equipo De Computacion

Total Sub-Auxiliar Gasto Dep. Equipo De Computacién

6.01.18.008 Gasto Dep. Vehiculos
6.01.18.008.00000Gasto Dep. Vehiculos

Total Sub-Auxiliar Gasto Dep. Vehiculos

6.01.18.010 Amortizacién Activo Intangible
6.01.18.010.00000Amortizacion Activo Intangible

6.01.19.010 Cafeteria
6.01.19.010.00000Cafeteria

Total Sub-Auxiliar Cafeteria

6.01.19.011 Envios Y Correo
6.01.19.011.00000Envios Y Correo

Total Sub-Auxiliar Envios Y Correo

6.01.19.012 Alimentacion Personal Administrativo
6.01.19.012.00000Alimentacion Personal Administrativo

Total Sub-Auxiliar Alimentacion Personal Administrativo

6.01.19.013 Membresias
6.01.19.013.00000Membresias

48,926.02

-525.38
-525.38

22,024.30

22,024.30

2,364.55

2,364.55

8,073.60

8,073.60

-375.00

-28.08
-28.08

-179.74
-179.74

1,154.92

1,154.92

1,000.00



Total Auxiliar Gastos Financieros

6.01.22 GASTOS PERSONALES Y DE HOGAR

6.01.22.001 Alimentacion
6.01.22.001.00000Alimentacion
Total Sub-Auxiliar Alimentacion
6.01.22.002 Servicios Basicos
6.01.22.002.00001Agua
6.01.22.002.00002Luz
6.01.22.002.00003Telefono

Total Sub-Auxiliar Servicios Basicos
6.01.22.003 Otros Gastos Personales
6.01.22.003.00001Peluqueria
6.01.22.003.00002Medicina Y Aseo
6.01.22.003.00003Gastos Medicos
6.01.22.003.00004Gastos Varios

Total Sub-Auxiliar Otros Gastos Personales

Total Auxiliar GASTOS PERSONALES Y DE HOGAR

Total Grupo GASTOS

7 Otros
7.01 Otros Ingresos Y Egresos

-2,463.05

-5,533.38
-5,533.38

-93.03
-19.99
-431.08
-544.10

-1,044.01
-192.40
-424.19

23,503.35

-869,427.46



Total Mayor ADMINISTRATIVOS Y

7.01.01 Otros Ingresos
7.01.01.001 Rendimientos
7.01.01.001.00000Rendimientos
Total Sub-Auxiliar Rendimientos

7.01.01.002 Ingresos Otros
7.01.01.002.00000Ingresos Otros
Auxiliar Ingresos Otros Total Auxiliar Otros
Ingresos

Total Mayor Otros Ingresos Y Egresos

Total Grupo Otros 93,026.07

REALI
ZADO

123.57RES

92.902.50 >ub-

92,902.5
93,026.0

93,026.0

TOTAL GASTOS Y COSTOS

RESULTADO DEL EJERCICIO

Representante Legal Contador

UTILIDAD124,912.80

Torres Flores Lilia Carlos Mauricio Lizano

Yolanda Torres

-1,767,578.92



ANEXO 12: Proyeccién mensual

Mes 1

Mes 2 Mes 3 Mes 4 Mes 5 Mes 6 Mes 7 Mes 8 Mes 9 Mes 10 Mes 11 Mes 12
Total de costos Actuales | S 94,69 | S 94,69 | $ 94,69 | S 94,69 | $ 94,69 | $ 94,69 | S 94,69 | $ 94,69 | S 94,69 | S 94,69 | $ 94,69 | $ 94,69
Unidades producidas al
296,8 593,6 890,4 1187,2 1484 1780,8 2077,6 2374,4 2671,2 2968 3264,8 3561,6
mes proceso actual
Total S 28.103,99| S 56.207,98| S 84.311,98| S 112.415,97 | $ 140.519,96 | $ 168.623,95 | $ 196.727,94 | $ 224.831,94 | $ 252.935,93 | $ 281.039,92 | $ 309.143,91| S 337.247,90
Mes 1 Mes 2 Mes 3 Mes 4 Mes 5 Mes 6 Mes 7 Mes 8 Mes 9 Mes 10 Mes 11 Mes 12
Total de costos Actuales 67,31 67,31 67,31 67,31 67,31 67,31 67,31 67,31 67,31 67,31 67,31 67,31
Unidades producidas al
800 1600 2400 3200 4000 4800 5600 6400 7200 8000 8800 9600
mes proceso actual
Total S 53.848,00| $ 107.696,00| S 161.544,00| S 215.392,00 | $ 269.240,00 | $ 323.088,00 | S 376.936,00 | $ 430.784,00 | S 484.632,00 | $ 538.480,00 | $ 592.328,00| $ 646.176,00
Mes 1 Mes 2 Mes 3 Mes 4 Mes 5 Mes 6 Mes 7 Mes 8 Mes 9 Mes 10 Mes 11 Mes 12
Unidades Producidas Adi 503,2 1006, 4 1509,6 2012,8 2516 3019,2 3522,4 4025,6 4528,8 5032 5535,2 6038,4
Ahorro Neto S 27,38 | $ 27,38 S 27,38 S 27,38 S 27,38 S 27,38 S 27,38 S 27,38 | $ 27,38 S 27,38 S 27,38 | $ 27,38
Total S 13.777,62| S 2755523 | S 41.332,85| S 55.110,46| S 68.888,08| S 82.665,70 | S 96.443,31 | $ 110.220,93 | $ 123.998,54 | $ 137.776,16 | S 151.553,78 | S 165.331,39






