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Este estudio analiza las lineas de produccion del area de confeccién de la

RESUMEN

empresa Garabatos Publicidad, centrandose en la elaboracién de la camisa
ejecutiva manga larga para hombre en la linea ejecutiva y del buzo escolar para
nifo en la linea deportiva, con el propdsito de caracterizar sus operaciones
mediante técnicas de Ingenieria de Métodos, determinar los tiempos estandar y
formular propuestas de mejora orientadas a optimizar el rendimiento y la eficiencia

del area.

La investigacion incluyo visitas a planta, entrevistas con el personal y observacion
directa de los procesos, asi como la aplicacion de estudio de tiempos, estudio de
movimientos, diagramas de proceso y muestreo del trabajo. A partir de la
ponderacion realizada, se identificd que ambas prendas poseen alta relevancia
técnica, operativa y econdmica dentro del sistema productivo. Asimismo, se
determinaron los tiempos de espera y los tiempos permitidos, o que permitid
identificar periodos sin valor agregado en las actividades de los operarios. Los
resultados evidenciaron una eficiencia del 53,91% en la produccion de la camisa
ejecutiva y del 70,98% en la produccién del buzo escolar. También se efectu6 un
balanceo de linea para identificar las operaciones mas lentas, y asi determina la

cantidad de piezas producidas en un dia.

Finalmente, se propone implementar acciones de mejora basadas en el analisis
obtenido y empleando las herramientas de la ingenieria de métodos, mediante un
diagrama propuesto y una asignacion de actividades entre las estaciones de
trabajo, se llegd a un incremento en el aprovechamiento del tiempo del 83.64% en
el proceso de producciéon de camisa ejecutiva manga larga y de un 93.60% en el
proceso de produccion de buzo escolar para nifio.
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En la actualidad, la necesidad de estandarizar los procesos dentro de las

1. INTRODUCCION

organizaciones se ha convertido en un elemento clave, ya que no solo permite
optimizar las actividades y mejorar la productividad, sino que también facilita la
integracion de nuevos colaboradores, contribuye a identificar la maquinaria
necesaria y brinda claridad sobre los limites operativos y el alcance real de la
capacidad productiva. En este sentido, el analisis técnico de las lineas de
produccion se presenta como una herramienta fundamental para las empresas
que buscan mejorar su rendimiento y gestionar de manera mas precisa sus

operaciones diarias.

El presente trabajo plantea la realizacion de un analisis en las lineas de
produccion del area de confeccion de la empresa Garabatos Publicidad, sucursal
ubicada en Masaya. Esta area desempena un papel esencial dentro de la
organizacion, ya que concentra una amplia variedad de actividades y genera una
parte significativa de los ingresos mediante la elaboracion de productos textiles.
No obstante, la empresa ha enfrentado dificultades asociadas a la falta de
procesos estandarizados, situacion que ha influido en el incumplimiento de

algunos plazos de entrega y en una gestion menos precisa de los pedidos.

Ante esta necesidad, se propone aplicar los principios de la Ingenieria de
Métodos con el fin de obtener una vision clara y estructurada del funcionamiento
de las lineas de produccion del area de confeccion. Este enfoque permitira
estandarizar las actividades, determinar la capacidad productiva real y contar con
una base técnica que respalde la toma de decisiones. El estudio incluira una
descripcion general de los procesos asociados a los productos elaborados en
estas lineas, la identificacion de aquellos con mayor relevancia e impacto y la
documentacion detallada de las actividades y tiempos que intervienen en su
elaboracion. Con ello sera posible obtener un panorama preciso sobre el

desempeno operativo del area.
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Este analisis no solo permitira comprender el estado actual del proceso,

sino que también facilitara la toma de decisiones fundamentadas, la identificacién
de las actividades mas tardias y la determinacion del limite real de produccion que
la empresa puede alcanzar bajo sus condiciones actuales de trabajo. De esta
forma, Garabatos Publicidad podra planificar sus operaciones de manera mas
eficiente, evitar sobrecargas innecesarias y mejorar su capacidad de respuesta

ante la demanda de sus clientes.



ANALISIS EN LAS LINEAS DE PRODUCCION EN EL AREA DE
CONFECCION EN LA EMPRESA GARABATOS PUBLICIDAD, SUCURSAL
UBICADA EN MASAYA.

Lla

El area de confeccion de la empresa Garabatos Publicidad, sucursal

2. ANTECEDENTES

ubicada en Masaya, ha sido durante afios uno de los pilares principales de su
operacion, debido a la amplia demanda de productos textiles provenientes tanto
de clientes institucionales como comerciales. A medida que la empresa ha crecido,
la cantidad y complejidad de los pedidos también ha aumentado, generando
mayores exigencias en la produccion y en la organizacion del trabajo dentro del
area. Sin embargo, este crecimiento no ha estado acompanado de un analisis
técnico que permita conocer con precision la capacidad real de produccion o la

forma en que las lineas de trabajo responden ante diferentes niveles de demanda.

El area de confeccion fue creada con el propdsito de atender directamente
la demanda creciente de productos textiles. En sus inicios, esta area operaba con
un personal reducido y con un numero limitado de maquinas, lo que resultaba
suficiente para los pedidos de ese momento. Sin embargo, conforme la empresa
fue incorporando nuevos disefios, mayores volumenes de trabajo y una variedad
mas amplia de productos, se hizo necesario incrementar tanto el personal como

la maquinaria disponible.

En el ano 2017 se realizé una adquisicion significativa de equipos para
fortalecer la capacidad operativa. Aun asi, con el tiempo se han evidenciado
limitaciones en el proceso, especialmente cuando se reciben pedidos de gran
volumen o multiples solicitudes simultaneas que superan la capacidad productiva
existente. En diversas ocasiones, esta situacion ha generado acumulacion de
trabajo, jornadas extendidas y dificultades para cumplir con los tiempos de entrega

establecidos.
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Actualmente, el area cuenta con dos lineas de produccion principales y una

variedad de maquinas operadas por personal con experiencia en confeccién. No
obstante, la distribucion de actividades, la ausencia de métodos estandarizados y
la dependencia de la experiencia del operario han dificultado la identificacion de
la capacidad productiva real del sistema. Como consecuencia, la empresa carece
de una base técnica que le permita planificar los pedidos con precisién, equilibrar
la carga de trabajo entre sus lineas y determinar si los recursos disponibles son

suficientes para los niveles de demanda solicitados

Hasta el momento, se han realizado esfuerzos empiricos para enfrentar
estas dificultades, pero no se ha contado con un estudio formal que permita
conocer el comportamiento de las lineas de produccion, las actividades mas
tardias, los tiempos involucrados en cada proceso y el limite real que la empresa
puede alcanzar sin generar sobrecarga laboral. A medida que Garabatos
Publicidad continua creciendo, se vuelve indispensable contar con un analisis
detallado que soporte la toma de decisiones y que permita gestionar de manera

eficiente sus operaciones productivas.
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La realizacidon de un analisis en las lineas de produccion del area de

3. JUSTIFICACION

confeccion de Garabatos Publicidad surge como respuesta a la necesidad de
comprender Y formalizar de manera precisa y clara la capacidad productiva de la
empresa y la forma en que se desarrollan sus actividades operativas. Con el
aumento progresivo de los pedidos y la ampliacion del catalogo de productos, el
area ha enfrentado dificultades para responder adecuadamente a los volumenes
solicitados, especialmente cuando se reciben encargos de gran magnitud o
multiples solicitudes simultaneas. Esta situacion ha derivado en jornadas
laborales extendidas, acumulacién de tareas y complicaciones para cumplir con

los plazos establecidos.

El analisis permitira estandarizar las actividades presentes en las lineas de
produccion, identificar los productos de mayor relevancia, documentar cada una
de las operaciones y determinar los tiempos requeridos para su elaboracion. De
esta manera, se podra conocer con exactitud la capacidad productiva real del area
de confeccidn, lo cual facilitara la planificacion de los pedidos, la gestion del
personal y la distribucién de la carga de trabajo. Ademas, este estudio ofrecera
una base técnica que servira para interpretar de forma objetiva el comportamiento

del proceso y reducir la dependencia de criterios empiricos.

La empresa espera reducir la probabilidad de asumir cargas de trabajo
superiores a su capacidad, mejorar el control de sus operaciones y garantizar un
proceso de produccion mas organizado y eficiente, lo cual se vera reflejado en
una mejor planificacion de los pedidos y en una respuesta mas agil hacia sus
clientes. En dultima instancia, la implementacion de los resultados obtenidos
mediante este andlisis permitira a la empresa fortalecer una cultura de mejora
continua, basada en informacion técnica y decisiones fundamentadas,
asegurando que el area de confeccion opere dentro de limites productivos claros
y con una gestion mas sostenible a largo plazo.
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4.1 Objetivo general

4. OBJETIVOS

Realizar un analisis en las lineas de produccién en el area de confeccién en la
empresa Garabatos Publicidad, sucursal ubicada en Masaya.
4.2 Objetivos especificos

Caracterizar las operaciones en las lineas de produccion del area de

confeccion mediante la Ingenieria de métodos.

Determinar tiempos estandares en las lineas de produccion del area de

confeccion mediante un estudio de tiempo.

Proponer mejoras fundamentadas en el analisis de los datos obtenidos

orientadas al rendimiento y la eficiencia del area de confeccion.
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A continuacion, se presentan los fundamentos necesarios para comprender

5. MARCO TEORICO

las herramientas aplicadas en el analisis de las lineas de produccion del area de
confeccion. Incluye los conceptos principales de la Ingenieria de Métodos, los
estudios de tiempo y las lineas de produccion, basados en autores reconocidos

del area.
5.1 Definiciones generales

5.1.1 Linea de produccion

Linea de produccion hace referencia a como una empresa organiza el
donde y con que se realizan los productos que ofrecen, en muchos casos cada
empresa dispone de un espacio para el desarrollo de las actividades de un tipo o

de una gama de productos similares. Segun Garcia Criollo (2005) la define como:

Una linea de produccion es la disposicion de estaciones de trabajo por las
que circula el producto o la unidad de trabajo en una secuencia légica, de
modo que cada estacidn realice operaciones especificas hasta que el

producto final se complete. (p. 414)

5.1.2 Analisis de una linea de produccion

De acuerdo a la bibliografia y webgrafia consultada, un analisis de una linea
de produccidn, hace referencia al analizar tanto movimiento como tiempo que
cada una de sus actividades poseen, con tal de realizar una correcta distribucién
tanto de maquinaria como personal. Segun Nahmias (2007), explica que “El
analisis de una linea de produccién se basa en el balanceo de tareas entre
estaciones para minimizar tiempos muertos y asegurar un flujo productivo
continuo” (p.438-439)
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5.1.3 Ingenieria de métodos

La ingenieria de métodos posee un conjunto de técnicas empleadas al
como los operarios deberian de realizar sus actividades y en el tiempo en el que
deberian hacerlas orientado a ahorrar tanto tiempos como movimientos durante

su desarrollo. Palacios Acero (2009) la define asi:

Se ocupa de la integracion del ser humano en el proceso de produccion de
articulos o servicios. La tarea consiste en decidir dénde encaja el ser
humano en el proceso de convertir materias primas en productos
terminados o prestar servicios y en decidir como puede una persona

desempenar efectivamente las tareas que se le asignen. (p. 27).

Por otro lado, Camilo Janania (2008), dice que “Respecto a la Ingenieria de
meétodos, ésta se ocupa de la integracion del ser humano al proceso productivo,
o sea, describir el disefio del proceso en lo que se refiere a todas las personas

involucradas en el mismo.” (p. 2)

5.1.4 Estudios de tiempos

Es una técnica empleada para determinar tiempos normales y estandares

en el cual una actividad se lleva a cabo. Palacios Acero (2009), la define como:

El estudio de tiempos es el complemento necesario del estudio de métodos
y movimientos. Consiste en determinar el tiempo que requiere un operario
normal, calificado y entrenado, con herramientas apropiadas, trabajando a
marcha normal y bajo condiciones ambientales normales, para desarrollar

un trabajo o tarea. (p. 182-183)
De igual manera, George Kanawaty (1996), dice que:

El estudio de tiempos es una técnica de medicidén del trabajo empleada
para registrar los tiempos y ritmos de trabajo correspondientes a los
elementos de una tarea definida, efectuada en condiciones determinadas,
y para analizar los datos a fin de averiguar el tiempo requerido para efectuar

la tarea segun una norma de ejecucion preestablecida. (p. 273)

8
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5.1.5

ANALISIS EN LAS LINEAS DE PRODUCCION EN EL AREA DE
CONFECCION EN LA EMPRESA GARABATOS PUBLICIDAD, SUCURSAL
UBICADA EN MASAYA.

Estudio de movimiento

El estudio de movimiento, abarca la descripcion de todas a las actividades

necesarias para llevar a cabo un proceso de produccion. Palacios Acero (2009),

dice que:

5.1.6

El estudio de movimientos realizado por los Gilbreth, combinaba los
conocimientos de psicologia e ingenieria para llevar a cabo un trabajo en
el que se incluia la compensaciéon del factor humano, asi como el
conocimiento de los materiales, herramientas, maquinas e instalaciones.
(p. 39-40)

Factor de calificacion

Es un factor muy importante, debido a que permite ajustar los tiempos

normales. Camilo Janania (2008), la define como:

51.7

Es una técnica que sirve para determinar de manera clara y real el tiempo
requerido para que un operario normal realice una tarea después de haber
registrado los valores observados de la operacién en estudio. Es decir, que
el observador de tiempos compara la actuacion del operario bajo las

observaciones con su propio concepto. (p.107)

Método de puntuacién ponderada

Alexander Sergeev, la define como “El método de puntuacion ponderada

permite clasificar caracteristicas o iniciativas mediante un marco de relacién costo-

beneficio segun diversos criterios, y luego usar las puntuaciones obtenidas para

decidir qué iniciativas son las mas adecuadas”
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5.2Diagramas

Los diagramas constituyen herramientas fundamentales dentro de la
Ingenieria de Métodos, ya que permiten representar de manera visual y ordenada
las operaciones, transportes, inspecciones, demoras y almacenajes que ocurren

durante un proceso productivo.

5.2.1 Simbologia ANSI

La American National Standards Institute (ANSI) desarrollé un conjunto
estandarizado de simbolos que facilitan la representacion de los flujos de
informacion, los cuales se emplean comunmente en la elaboracion de diagramas

de flujo utilizados en la diagramacion administrativa.

Tabla 1
Simbologia ANSI
Simbologia ANSI
Simbologia Descripcion

Inicio / Fin

Indica el inicio y el final del diagrama de flujo.

Operacion / Actividad

Simbolo de proceso, representa la realizacion de una

operacion o actividad relativa a un procedimiento.

Documento
‘ Representa cualquier tipo de documento que entra, se
utiliza, se genera o sale del procedimiento.

Datos

Indica la salida y entrada de datos.

Decision
Indica un punto dentro del flujo en que son posibles

varios caminos alternativos.

Fuente: Elaborado a partir de diagramaweb.com

10
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5.2.2 Simbologia ASME

La simbologia ASME (American Society of Mechanical Engineers) se utiliza
para representar, de manera grafica y estandarizada, las diferentes actividades

que ocurren dentro de un proceso productivo.

Tabla 2
Simbologia ASME
Simbologia ASME
Simbologia Descripcion

Operacion
Indica las etapas mas importantes de un método,
proceso o procedimiento, es decir, la realizacion de algo

en algun lugar

Inspeccién

Aqui sblo se va a comprobar si una operaciéon se

ejecutod correctamente en lo que se refiere a la calidad.

Almacenaje
Ocurre cuando un objeto o grupo de ellos son retenidos

y protegidos contra movimientos o usos no autorizados.

Demora

Esto indica ociosidad, ya sea moviéndose o esperando,

con tal de que el movimiento no sea parte del trabajo

Transporte

Se considera un transporte cuando se traslada de un

LU<L]O

lugar a otro, ya que con esto sucede un cambio de

localizacion.
Nota: Elaborado a partir de Garcia Criollo, R. (2005). Estudio del trabajo:

Ingenieria de métodos y medicion del trabajo (2.2 ed.). McGraw-Hill.
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5.2.3 Flujograma

Un flujograma es un diagrama que permite una correcta visualizacion de la
secuencia de las actividades realizadas, ya sea general o especificamente
hablando. MIDEPLAN (2009) lo define como:

Un diagrama de flujo es la representacién grafica de flujo de un algoritmo
o de una secuencia de acciones rutinarias. Se basan en la utilizacién de
diversos simbolos para representar operaciones especificas. Se les llama
diagramas de flujo porque los simbolos utilizados se conectan por medio

de flechas para indicar la secuencia de la operacion. (p.1)

5.2.4 Cursograma analitico

Es un diagrama que resume todas las actividades que realiza un operario para
llevar a cabo la produccion de un bien, servicio o producto en general. George
Kanawaty (1996), lo describe como “Un cursograma analitico para el operario es

un cursograma donde se registra lo que hace el trabajador.” (p.118)
Este diagrama utiliza la metodologia ASME.

5.2.5 Diagrama de recorrido

El diagrama de recorrido permite una correcta observacion visual de las
secuencias paso a paso del proceso productivo de determinado producto.
(Janania, C. A. (2008), dice que “Diagrama de recorrido se define como los pasos
que se siguen dentro de un determinado plantel, desde que se inicia hasta que

finaliza.” (p.14)

El diagrama se relaciona con el cursograma analitico, debido a que incluye

la misma cantidad de actividades por proceso, asi como el orden de las mismas.

5.3Muestreo
Abarca un numero de pasos que permiten identificar la cantidad idonea de

observaciones necesarias para determinar tiempos. Palacios Acero (2009) la
define como “estudio estadistico de las caracteristicas de una poblaciéon

representativa para establecer estandares y mejorar los métodos” (p.266)
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Por otro lado, George Kanawaty (1996), dice que “El muestreo del trabajo

es una técnica para determinar, mediante muestreo estadistico y observaciones

aleatorias, el porcentaje de aparicion de determinada actividad” (p.257)

5.4 Ecuaciones

La presente seccidon reune las ecuaciones fundamentales empleadas en el
procesamiento y analisis de los datos del estudio de tiempos. Estas formulas
permiten analizar de manera matematica, distintos factores y términos necesarios

para la realizacion del estudio de tiempo.

5.4.1 Desviacion estandar

Es un indicador estadistico que mide el grado de dispersion de los valores
observados con respecto a su media aritmética. En el contexto de la Ingenieria de
Métodos, permite determinar la variabilidad existente entre los tiempos registrados

para una misma operacion.

£T)?

XT? (— . .

5= tM Ec. 1. Desviacion estandar
M-1

Donde:

M = numero de observaciones.
T = tiempo.

S = desviacién muestral.

Fuente: Elaborado a partir de Ingenieria de métodos: manual de tiempos y

movimientos (p. 104), por Janania Abraham, 2008

5.4.2 Numero de observaciones requeridas

La determinacién del numero de observaciones necesarias constituye un
paso fundamental en los estudios de tiempos dentro de la Ingenieria de Métodos,
ya que permite asegurar que los resultados obtenidos posean la precisidon

estadistica requerida.
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Este calculo considera el nivel de confianza deseado, la variabilidad de los

datos y el error maximo permitido, garantizando que la muestra sea representativa

del proceso analizado.

n = (ta, M —1)° » s* Ec. 2. Numero de
E2 T observaciones requeridas
Donde:

n = numero de observaciones requeridas.
t (a, M-1) = valor de Tstudent.

E = error.

T = tiempo promedio.

Fuente: Elaborado a partir de Ingenieria de métodos: manual de tiempos y

movimientos (p. 105), por Janania Abraham, 2008

5.4.3 Error

El error representa el grado de precision estadistica con el que se estiman
los resultados a partir de las observaciones realizadas. Su calculo permite verificar
si la muestra seleccionada cumple con el nivel de confianza y el margen de error
establecidos, garantizando la validez del analisis.

E= ta, M - 1_) "% 4100 Ec. 3. Error
VM T
Fuente: Adaptado de Ingenieria de métodos: manual de tiempos y movimientos
(p. 105), por Janania Abraham, 2008

5.4.4 Criterio de aceptacidon muestras observadas

La verificacion de que la cantidad de tiempos tomados cumpla con los
requerimientos estadisticos es de gran importancia. (Janania Abraham, 2008),
sefiala que “Si |_M es igual o menor que |, la muestra de M observaciones
satisface los requerimientos del error de muestreo, y en caso de que | M > |, se

requeriran de mas observaciones” (p.105).
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Para el presente estudio, se aplicd un analisis matematico basado en

dichas condiciones, adoptando este criterio como fundamento para determinar la
suficiencia de la muestra.

Ec. 4. Criterio de aceptacion

ETeorico = EReal
de muestras

Fuente: Adaptado de Ingenieria de métodos: manual de tiempos y movimientos
(p. 105), por C. A. Janania Abraham, 2008

5.4.5 Tiempo normal

El tiempo normal es uno de los céalculos mas importantes en la ingenieria
de métodos, (Janania Abraham, 2008), la define como “Tiempo normal, que es el
tiempo que emplea una persona para realizar un trabajo a ritmo normal y se

calcula de la siguiente manera” (p.100).

Tn=Fc*T Ec. 5. Tiempo normal

Fuente: Elaborado a partir de Ingenieria de métodos: manual de tiempos y

movimientos (p. 100), por Janania Abraham, 2008

5.4.6 Suplementos

Es un porcentaje de tiempo asignado a las actividades con el fin de reflejar
el tiempo estandar de los mismos. Segun Garcia Criollo (2005), dice que “El
suplemento corresponde al tiempo adicional que se otorga al trabajador para
cubrir retrasos, demoras y factores imprevistos que forman parte habitual de la

operacion” (p. 225).

Los suplementos se dividen en una serie de consideraciones, las cuales
son: Suplementos Constantes y Suplementos Variables. La suma de ambos

determina el porcentaje de suplementos por actividad.
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%Suplementos = Suplementos Constantes

Ec. 6. Calculo de suplementos
+Suplementos Variables

Fuente: Adaptado de Estudio del trabajo: Ingenieria de métodos y medicion del
trabajo (p.228), por Garcia Criollo, R. (2005).

Los valores correspondientes a los suplementos.

5.4.7 Tiempo estandar

(Janania Abraham, 2008), la define como “Tiempo a considerar
globalmente de la operaciéon” (p.100). Hay cuatro formas de calculo de tiempo

estandar, la usada para este estudio es:

Te=Sup* T, Ec 7. Tiempo estandar

Fuente: Elaborado a partir de Ingenieria de métodos: manual de tiempos y

movimientos (p. 100), por Janania Abraham, 2008

5.4.8 Eficiencia

Es un indicador que permite evaluar el rendimiento global del proceso, midiendo
cuanto del tiempo de ciclo se utiliza en actividades productivas frente al tiempo

total disponible.

XTe

E =
XTp

x* 100 Ec. 8. Eficiencia

En donde:

E = Eficiencia.

XTe = Suma de tiempos estandares.
XTp = Suma de tiempos permitidos.

Fuente: Adaptado de Estudio del trabajo: Ingenieria de métodos y medicion del
trabajo (p.416), por Garcia Criollo, R. (2005).
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5.4.9 Balance de linea

Es importante ya que permite conocer la cantidad de operarios que se requieren

para producir una cantidad deseada. Garcia Criollo (2005) dice lo siguiente:

Es una disposicion de areas de trabajo donde las operaciones consecutivas
estan colocadas inmediata y mutuamente adyacentes, donde el material se
mueve continuamente y a un ritmo uniforme a través de una serie de
operaciones equilibradas que permiten la actividad simultanea en todos los
puntos. (413-414).

Cantidad d idad duci indi o
p _ Cantida . e uni .a es .a producir . o indice de produccion
Tiempo disponible

Fuente: Recolectado de Estudio del trabajo: Ingenieria de métodos y medicion del
trabajo (p.414), por Garcia Criollo, R. (2005).

NOT = Te xIP ~ NR Ec. 10. N{Jlmero de trabajadores
por estacion

En donde:
NOT = Numero de trabajadores por estacion u Numero de trabajadores tedricos.
NR = Numero de trabajadores reales.

Fuente: Adaptado de Estudio del trabajo: Ingenieria de métodos y medicion del
trabajo (p.414), por Garcia Criollo, R. (2005).

17



ANALISIS EN LAS LINEAS DE PRODUCCION EN EL AREA DE
CONFECCION EN LA EMPRESA GARABATOS PUBLICIDAD, SUCURSAL
UBICADA EN MASAYA.

Lla

5.4 10 Actividad mas lenta

T, por estaciéon

T /#0p.= Ec. 11. Actividad mas lenta

NR por estacién

Fuente: Adaptado de Estudio del trabajo: Ingenieria de métodos y medicion del
trabajo (p.416), por Garcia Criollo, R. (2005).

5.4.11 Numero de piezas producidas en un dia

Para este calculo se debe de seleccionar el puntaje mas alto en el valor de

a la actividad mas lenta, dado que esta determina el ritmo de la linea.
Ec. 12. Numeros de piezas por dias

Cantidad de operarios x Tiempo disponible al dia

Piezas por dia =
P Tiempo estandar asignado

Fuente: Adaptado de Estudio del trabajo: Ingenieria de métodos y medicion del
trabajo (p.416), por Garcia Criollo, R. (2005).

5.4.12 Ciclo requerido en estaciones de trabajo

- Tiempo de produccion por dia Ec 13. Ciclo requerido en
~ Produccion diaria requerida (en unidades) €staciones de trabajo

Fuente: Adaptado de Estudio del trabajo: Ingenieria de métodos y medicion del
trabajo (p.421), por Garcia Criollo, R. (2005).

5.4.13 Numero de estaciones de trabajo

_ Suma de los tiempos de las tareas Ec. 14. Numero de
B Tiempo de ciclo estaciones de trabajo

Fuente: Adaptado de Estudio del trabajo: Ingenieria de métodos y medicion del
trabajo (p.421), por Garcia Criollo, R. (2005).
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Todo lo que se investiga, se crea, se desarrolla y se goza empezo6 con una

6. DISENO METODOLOGICO

idea. Las ideas son las bases para cualquier investigacion. Y toda idea, requiere
de una base sdlida o disefio para llevarse a cabo. Disefo es, segun Hernandez
Sampieri (2006) “Disefio: Plan o estrategia que se desarrolla para obtener la

informacion que se requiere de una investigacion” (p. 109).

De este modo, para alcanzar los objetivos generales y especificos
planteados, se desarrollé un disefio que permita un analisis exhaustivo de los
procesos productivos del area de confeccion de la empresa Garabatos Publicidad

y de todos los elementos involucrados en él.
6.1 Descripcion del trabajo

6.1.1 Disefio de investigacion

El disefio de investigacion que se siguio es, No experimental, debido a que
no se manipulo el comportamiento de ninguna variable durante la realizacién del
estudio, se observd cuales son los valores de estas y se analizaron para sacar

una conclusion.

6.2Tipo de investigacion

Garabatos Publicidad es una empresa que cuenta con varios procesos
productivos, por lo que se recurrid de un tipo de investigacidon que permitiera
recopilar informacién sobre ellos sin afectarlos directamente. Segun Sampieri
(2006) dice que:

La investigacion descriptiva busca especificar las propiedades,
caracteristicas y los perfiles de personas, grupos, comunidades o cualquier
otro fendmeno que sea sometido a analisis. Es decir, unicamente pretenden
medir o recoger informacion de manera independiente o conjunta sobre las

variables a las que se refiere. (p.103)
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Por lo que, el estudio fue de tipo descriptivo debido a que se pudo describir
todos los componentes relacionados para obtener informacién sobre el estado
actual de la empresa. El estudio se desarrollé para describir los procedimientos
productivos en el area de confeccion, las secuencias en los que estan unidos y a
su vez identificar cuales eran los tiempos en los que se desarrollaron cada una de

ellas.

6.3 Tipo de enfoque

Dada la naturaleza de los datos, la investigacion tendra un enfoque mixto,
debido a que combina aspectos cualitativos y cuantitativos. Ademas, se sustenta

de lo escrito por (Hernandez Sampieri y Mendoza, 2008) que dictan que:

Los métodos mixtos representan un conjunto de procesos sistematicos,
empiricos y criticos de investigacion e implican la recoleccion y el analisis
de datos cuantitativos y cualitativos, asi como su integracion y discusion
conjunta, para realizar inferencias producto de toda la informacion
recabada (meta inferencias) y lograr un mayor entendimiento del fenémeno
bajo estudio (p.546).

Cualitativo, dado que se interpreté las acciones y movimientos realizados
por los operarios, asi como el flujo de los procesos en el area, las condiciones en
las cuales los operarios operan, los instrumentos que usan, las materias primas y
la conformidad de los operarios. Y cuantitativo, debido a que se analizaron datos
numeéricos tales como el tiempo de elaboracién, distancias, recorridos, calculos de

eficiencia mediante féormulas, etc.

6.4 Poblacion

La poblacion del estudio abarco todo el conjunto o sistema que compone
al area de confeccion de la empresa Garabatos Publicidad, y que hace posible
que esta opere como tal. Tales como procesos, instrumentos, materia prima, la
cantidad de trabajadores/operarios, el espacio, los tiempos, etc. Cada uno siendo
un elemento importante para el desarrollo de este estudio.
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6.5Muestra

La muestra fue probabilistica por conveniencia, e incluira a los trabajadores
que este disponibles durante el periodo de recolecciéon de datos. A fecha de

realizacion del estudio el area cuenta con 8 operarios y un jefe de produccion.
6.6 Fuentes de informacion

6.6.1 Instrumento de recoleccidon de datos

Para poder avanzar en una idea, se debe poder recopilar toda la
informacion posible para poder desarrollarla. Segun Sampieri (2010) dice que la
“‘Recoleccion de datos es el acopio de datos en los ambientes naturales vy
cotidianos de los participantes o unidades de analisis” (p. 397). Por lo que se

recurrieron a los siguientes instrumentos.

6.6.2 Observaciones

Las observaciones se realizaron en toda el area de confeccion de la
empresa, las herramientas que utilizan los operarios, las maquinas en las que
operan, los materiales usados, el flujo de los procesos conforme el tiempo y

observar los problemas o demoras que ocurran durante las jornadas laborales.

6.6.3 Entrevista

Las entrevistas realizadas permitieron obtener una vision mas amplia de los
procesos productivos en el area de confeccidon. Estas se llevaron a cabo de
manera personal y privada, con el propdsito de garantizar que ninguno de los

participantes se sintiera inseguro al expresar sus opiniones.

Se entrevistd tanto a la supervisora de confeccion como a la jefa de
produccion, dado que son las unicas figuras con autoridad en el area objeto de
estudio. Asimismo, se formularon preguntas a los operarios, aunque estas fueron
abiertas y no siguieron una estructura definida, ya que surgieron de manera

espontanea a partir de pensamientos u reflexiones en el momento.
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6.6.4 Cronémetros

Afin de conocer los tiempos en las que las actividades se desempefiaban,

se recurrido de crondmetros, los cuales permitieron conocer esos tiempos.

6.7 Procedimientos para la recoleccion de la informacion

Dado el funcionamiento de la empresa, no se contaba con un tiempo en
especifico para la recoleccién de la informacion, puesto a que la carga de trabajo
estuvo sujeta a cambios. Sin embargo, se buscaron dias en los cuales la empresa
dispuso de tiempo para llevar a cabo estos procedimientos en los cuales no se

interrumpid con las operaciones laborales.

Entrevistas: Las entrevistas se realizaron en los momentos donde hubo
menos carga laboral en el area. Dichas entrevistas fueron de caracter individual y

realizadas a dos individuos.

Grabadora de voz: Se hizo uso de una grabadora para poder registrar toda

la informacién que los encargados brindaron sobre las instalaciones.

Observacion: Durante las visitas, se observara cada uno de los elementos

del area de confeccion y se haran anotaciones sobre lo observado.

Cronometro: Mediante teléfono celular, se llevo el cronometraje del tiempo
de realizacion de cada actividad, los datos fueron en puesta cero, es decir que, al
finalizar cada actividad, el cronometro se puso en 0 segundos para poder
cronometrar la siguiente actividad.

6.8 Fuentes de recoleccion de datos

Para recoleccion de datos se hizo uso de diferentes fuentes, las cuales se
dividen en primarias y secundarias:
6.8.1 Fuente primaria

Conocidas como datos de primera mano, se obtuvieron especificamente

de la dueina de la empresa y de los trabajadores de la misma.
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6.8.2 Fuente secundaria

Las fuentes secundarias fueron diferentes informaciones bibliograficas que
fueron relevantes a este estudio tales como: tablas de tiempos normados,

formulas, etc.
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7. DESCRIPCION DEL SISTEMA PRODUCTIVO EN EL AREA DE
CONFECCION

A continuacion, se describe el sistema productivo correspondiente al area
de confeccién de la empresa Garabatos Publicidad. En él se detalla la estructura
organizativa, los recursos humanos y materiales disponibles, asi como las

principales caracteristicas de las lineas de produccion que operan en dicha area.

7.1Resena general y giros econdmicos de la empresa

Garabatos Publicidad, también conocida como Garabatos Servicios
Publicitarios, inicid operaciones en el aino 2013 en el municipio de Monimbo,
departamento de Masaya, con direccién exacta: Plaza Pedro Joaquin Chamorro,
1 cuadra al suroeste, Masaya, 41000. En sus inicios, la empresa se dedico a
labores relacionadas con el bordado e impresiones, y posteriormente incorporo el
area de confeccion. Con el tiempo, se afadieron otras especialidades, como el

serigrafiado y la sublimacién, ampliando su oferta de servicios textiles.

Garabatos Publicidad se dedica a la produccion de articulos textiles
personalizados y al desarrollo de procesos de bordado computarizado, serigrafia
y sublimacion, orientados a la elaboracién de prendas y articulos segun los
requerimientos del cliente. Ademas de las labores textiles, la empresa fabrica y
personaliza otros productos publicitarios, tales como tazas, rétulos, llaveros vy
objetos decorativos, ampliando asi su oferta de servicios en el ambito de la

comunicacioén visual y la promocién comercial.

La empresa atiende tanto a clientes individuales, que solicitan pedidos
personalizados, como a entidades juridicas e instituciones que requieren
producciones de mayor volumen. Actualmente, desarrolla sus actividades
principalmente en el departamento de Masaya, mientras que la sucursal ubicada
en Granada funciona como un punto de atencion y recepcion de pedidos para los

clientes de esa zona.
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7.2 Estructura organizativa

La empresa Garabatos Publicidad se organiza en areas que cumplen
funciones especificas dentro del sistema productivo. Actualmente, cuenta con dos
areas: Produccion y Administracion, responsables de las actividades operativas y

de gestion interna.

Al momento de este estudio, la empresa no dispone de una estructura
organizativa formalmente documentada. Por ello, el siguiente diagrama presenta
una representacion aproximada de su organizacion interna, elaborada con base
en la informacion de la jefa de produccion y en las observaciones realizadas

durante el levantamiento de datos.
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llustracion 1

Representacion del organigrama de Garabatos Publicidad

Encargado de
almacény
empaque

Operarios de
Confeccion

Operarios de
Bordado

Operario de
Serigrafia

Operarios de
Planchado

Operarios de
Impresiones

Guarda d
Recepcionista Afanadores v ? ©
seguridad

Fuente: Elaborado a partir de entrevistas.
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7.3 Trabajadores en el area de confeccion

Desde sus inicios, la empresa Garabatos Publicidad no ha implementado
un sistema de contratacion estrictamente formal, sino que ha priorizado la
seleccion de personal con experiencia en las areas de produccion textil. Esta
practica ha permitido mantener un equipo operativo con habilidades adaptadas a
las necesidades del proceso productivo. Actualmente, el area de confeccién
cuenta con el siguiente personal, el cual incluyendo sus funciones fueron

englobados en descriptores de puesto.
Tabla 3

Cantidad de personal en el area de confeccion

Puesto Cantidad
Supervisor de confeccion 1
Operarios de confeccion 7

Nota: Elaborado a partir de observaciones.
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Tabla 4

Descriptor de puesto de supervisor de confeccion

Descriptor de puesto de supervisor

L

GARABATOS de confeccion

Ubicacion del puesto de trabajo en el organigrama

Supervisor de Supervisor de
Confeccién Bordado

Operarios de Operarios de
Confeccién Bordado

Datos generales del perfil del puesto

Nombre del Supervisor de Departamento Produccion

puesto confeccion

Jefe inmediato Jefe de Ubicacion Area de
produccion confeccion

Jornada Laboral Lunes a viernes, 8:00 am — 5:00 pm

Objetivos del puesto

Coordinar y supervisar las actividades del area de confeccion para asegurar el
cumplimiento de la produccion asignada y el desarrollo adecuado de las tareas

realizadas por el personal operativo.

Funciones principales del puesto

Supervisar el trabajo realizado por los operarios de confeccidn.

Organizar y distribuir las actividades diarias entre el personal encargado.
Mantener comunicacién con la jefatura sobre situaciones que afecten la
produccion o el flujo de trabajo.

Verificar que las actividades se realicen conforme a lo establecido.

Brindar apoyo general al area cuando sea necesario.

Nota: Elaborado a partir de entrevista y observacion.
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Tabla 5

Descriptor de puesto de operario de confeccion

ANALISIS EN LAS LINEAS DE PRODUCCION EN EL AREA DE
CONFECCION EN LA EMPRESA GARABATOS PUBLICIDAD, SUCURSAL
UBICADA EN MASAYA.

Descriptor de puesto de operario

de confeccion

Ubicacion del puesto de trabajo en el organigrama

Supervisor de

Confeccién

Supervisor de
Bordado

Operarios de
Confeccién

Operarios de
Bordado

Datos generales del perfil del puesto

Nombre del Operario de Departamento Produccion

puesto produccion

Jefe inmediato Supervisor de Ubicacion Area de
confeccion confeccion

Jornada Laboral

Lunes a viernes, 8:00 am — 5:00 pm

Objetivos del puesto

Ejecutar las operaciones asignadas en el proceso de confeccion de prendas,
utilizando las maquinas y herramientas correspondientes, con el fin de

contribuir al cumplimiento de la produccion requerida.

Funciones principales del puesto

Realizar operaciones basicas de costura segun el tipo de prenda asignada.
Operar la maquina correspondiente segun lo indicado por el supervisor.

Avisar al supervisor sobre fallas en la maquina, falta de materiales o cualquier
situacion que afecte la continuidad del proceso.

Mantener su estacion de trabajo ordenada y en condiciones adecuadas.

Nota: Elaborado a partir de entrevista y observacion.
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7.4 Sistema de horarios

La empresa Garabatos Publicidad mantiene un horario laboral
comprendido entre las 08:00 a.m. y las 05:00 p.m. de lunes a viernes. El personal
cuenta con un receso para almuerzo de 12:00 p.m. a 01:00 p.m. por lo que la

jornada ordinaria corresponde a ocho horas diarias.

En determinadas circunstancias, y de acuerdo con las necesidades
operativas, el personal puede ser requerido para realizar horas adicionales
después de la jornada regular o laborar los dias sabados. En casos excepcionales,
se han registrado actividades los dias domingo, especialmente cuando existen

pedidos urgentes que requieren ser completados fuera del horario habitual.

7.5Herramientas y equipos de trabajo

El area de confeccién cuenta con diversos equipos y herramientas que
permiten llevar a cabo las operaciones de costura, ensamblaje y acabado de
prendas. Entre las principales maquinas utilizadas se encuentran las maquinas

overlock y maquinas Siruba de diferentes numeraciones.

En cuanto a los materiales de apoyo, el area utiliza insumos como hilos,
agujas, etiquetas, zippers, cierra de mano, moldes, moldes y cintas métricas,

todos esenciales para el desarrollo de cada pedido.

7.6 Enfoque de produccién y lineas de produccion

El area de confeccion de Garabatos Publicidad opera bajo un enfoque de
produccion por pedidos, es decir, las actividades se ejecutan unicamente cuando
existe una orden confirmada por el cliente. Este sistema permite atender tanto
solicitudes de personas naturales como juridicas, adaptando los procesos segun
el tipo de prenda o producto requerido. Dentro del area de confeccién se manejan
dos lineas de produccién, definidas segun el tipo de prenda que se fabrica: la linea

deportiva y la linea ejecutiva.
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La linea deportiva esta dedicada a la confeccién de camisetas, uniformes

deportivos, uniformes escolares y buzos prendas destinadas a actividades fisicas,
promocionales o de uso institucional. Esta linea opera en el primer nivel de la
empresa, conocido como area de confeccion planta baja, y se encuentra cercana

al area de planchado y serigrafia.

El area es mas pequena que la destinada a la linea ejecutiva y dispone de
una cantidad limitada de maquinas. Aun asi, el proceso productivo se desarrolla
con mayor rapidez debido a que las prendas deportivas y escolares requieren
meétodos de ensamble mas simples y tiempos de operacion mas cortos. Entre los
equipos utilizados se encuentran maquinas Siruba, maquinas overlock, una

maquina de ojales y una maquina zambo.

La linea ejecutiva se especializa en la confeccidon de prendas que requieren
acabados formales y un alto nivel de precision, tales como camisas de manga
larga y corta, sacos, gabachas médicas y togas de graduacién. Estos productos
demandan un mayor cuidado en el corte, la simetria y los detalles finales, por lo
que el proceso debe seguir métodos mas estrictos y mas rigurosos. Cabe sefalar
que productos complementarios, como faldas y pantalones, se elaboran mediante

apoyos externos.

Las actividades de esta linea se desarrollan en el segundo nivel de la
empresa, también denominado area de confeccién planta alta, donde se ejecutan
las operaciones principales de corte, ensamble y acabado. Debido al nivel de
detalle que requieren estas prendas, la linea integra diversas actividades que
involucran tanto trabajo manual como maquinaria especializada. Entre los equipos
utilizados destacan la maquina de ojales, asi como maquinas Siruba y overlock

en diferentes configuraciones.
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Cabe destacar que, en los casos en que los productos requieren de

procesos externos al area de confeccidon, como el estampado, bordado o
serigrafia, dichas operaciones no son efectuadas por el personal de esta area.
Los procesos de bordado y serigrafia se realizan una vez concluida la etapa de
confeccion, durante la fase de postproduccion de las prendas. En cuanto a los
productos que incluyen sublimacion, este procedimiento se lleva a cabo
inmediatamente después del corte de las piezas correspondientes a cada prenda,

antes de su ensamble.

De igual manera, las actividades de empaque y embalaje de los productos
terminados no son efectuadas por el area de confeccion. Una vez concluidas las
operaciones de costura, revisién y planchado, las prendas son trasladadas al area
de almacenamiento, donde se llevan a cabo las labores de doblado, empaque y

rotulacion segun los requerimientos del cliente.

7.7Proceso general de la linea ejecutiva

Una vez que la supervisora recibe la orden de pedido aprobada por la
Gerencia General y la jefa de produccion entrega los insumos y herramientas
necesarios, inicia formalmente el proceso productivo. La primera etapa consiste
en seleccionar la tela de acuerdo con las especificaciones del pedido,
considerando cantidad, tipo y estilo. Posteriormente, la supervisora de confeccion
realiza el corte utilizando tijeras, moldes y una sierra manual, obteniendo las

piezas requeridas segun el tipo de prenda.

Después del corte, se revisa si el pedido incluye estampado. Si no es
necesario, las piezas continuan directamente hacia el ensamble. Si el disefo
requiere sublimacidn, la supervisora traslada las piezas al area correspondiente,
donde se aplica el estampado. Una vez completado este proceso, las piezas

regresan al area de confeccion para continuar con la siguiente fase.
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Antes de unir las piezas, se realiza un planchado inicial que facilita el

manejo del material, mejora la alineacion y ayuda a evitar deformaciones durante
el ensamble. Después de esto, se selecciona la maquinaria adecuada segun el
tipo de prenda, utilizando principalmente maquinas Siruba y overlock por su
rapidez y facilidad de uso en operaciones de union y acabado. La supervisora
asigna las actividades a los operarios tomando en cuenta su experiencia, el nivel
de habilidad que han demostrado en trabajos anteriores y el tipo de operaciones

que requieren mayor precision o agilidad.

Una vez que el producto esta completamente ensamblado, se procede a
un planchado final para mejorar la apariencia general y dejar la prenda lista para
revision. Luego, la supervisora realiza una inspeccion visual y funcional para
confirmar que el producto cumple con lo solicitado en la orden del cliente,
verificando detalles como uniones, simetrias basicas, medidas generales y
terminaciones visibles. Tras su aprobacion, la prenda terminada se traslada al
area de almacén y empaque, donde se organiza segun el pedido y se prepara

para su entrega.

7.8Proceso general de la linea deportiva

El proceso de la linea deportiva sigue una légica similar a la aplicada en la
linea ejecutiva. Inicia con las actividades de la supervisora de confeccion, quien
realiza el corte de las piezas necesarias para cada prenda y verifica si el pedido

requiere algun tipo de estampado.

Una vez que las piezas estan preparadas, la supervisora se las entrega a las
operaciones, los cuales llevan a cabo el ensamble utilizando las maquinas
adecuadas segun las caracteristicas del producto, las cuales pueden incluir

maquinas Siruba de tipo plana, maquinas overlock, zambo o maquinas de ojal.

Una vez ensamblado el producto, los operarios realizan una inspeccion final
para asegurar que la prenda esté correctamente terminada y, posteriormente, se

envia al area de empaque y almacén para su organizacion y resguardo.
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llustracion 2

Flujograma del proceso general de confeccion en linea ejecutiva
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llustracion 3

Flujograma del proceso general de confeccion en linea deportiva
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7.9Diferencias entre linea ejecutiva y linea deportiva

Aunque ambas lineas comparten un flujo operativo similar, existen
diferencias notables tales como sus productos, ubicacién y sobre todo en el nivel

de detalles.

La linea ejecutiva, ubicada en la planta alta de la empresa, requiere de una
mayor precision y cuidado durante la confeccion, debido a que para producir una
unidad de cualquier producto se necesita de un mayor numero de piezas y de mas
actividades involucradas. Por este motivo, la elaboracion de una sola unidad
puede requerir un tiempo considerable, especialmente en las etapas de corte y

ensamblaje.

Por su parte, la linea deportiva esta orientada en la produccién de prendas
mas casuales y ligeras que no requieren de un numero superior de actividades ni
de piezas. A diferencia de la linea ejecutiva, la inspeccion final del producto es
realizada por los propios operarios de esta linea y no requiere de planchados. Es
debido a estos factores que en esta linea los tiempos de produccién son mas

cortos.

7.10 Delimitacion del producto de estudio

En el area de confeccidon de la empresa Garabatos Publicidad se elaboran
diversos productos pertenecientes tanto a la linea ejecutiva como a la linea
deportiva, los cuales presentan diferentes demandas, caracteristicas técnicas y
niveles de complejidad en su elaboracién. No obstante, el analisis exhaustivo de
todos los productos disponibles no resulta viable, debido a la cantidad de
referencias, la variabilidad de los procesos y las limitaciones de tiempo propias

del estudio.

Ante esta situacion, se considerd necesario aplicar un método puntuacién
ponderada, que permitiera establecer un criterio sistematico para determinar
cuales productos de ambas lineas poseen mayor relevancia técnica, operativa y

econdmica dentro del sistema productivo.
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Los factores de interés para este método fueron seleccionados mediante el

resultado de las entrevistas realizadas tanto hacia la supervisora de confeccién

como la jefa de produccion.

Tabla 6

Determinacién de factores

Factores Descripcion

Complejidad técnica Define el grado de intervencion humana
por cada uno de los productos

confeccionados en el area de confeccién.

Tiempo de produccion Corresponde a una estimacién del tiempo
promedio requerido para elaborar una

unidad del producto.

Demanda del producto Permite identificar qué tan recurrente es la
elaboracion del producto dentro del area
de confeccion, reflejando su importancia
operativa y su contribucion al volumen

total de trabajo.

Uso de recursos materiales Mide la cantidad de materiales, equipos y
mano de obra necesarios en el proceso de

confeccion.

Interés por parte de la empresa | Describe el grado de interés de cada uno
de los productos confeccionados en el
area de confeccidn por parte de la

empresa.

Nota: Elaborado a partir de entrevista.

De acuerdo con los resultados obtenidos en la entrevista aplicada a las dos
autoridades del area de confeccion, se realizé la asignacion del peso porcentual

de los factores.
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Tabla 7

Peso porcentual de factores

Factores Peso Descripciéon
Tiempo de 30% | Este factor obtuvo la mayor calificacion por
produccion parte del personal, quienes destacaron su

relevancia debido a que no todos los
productos requieren los mismos tiempos de
confeccion. Por tal motivo, se le asigno un
peso del 30%.

Demanda del 30% | El personal asigné un nivel de interés del 75%

producto a este factor, destacando su importancia
economica. En consecuencia, se le otorgd un
peso del 30%.

Complejidad 20% | Este factor recibié una ponderacion del 20%,

técnica ya que el personal no lo considera tan
determinante como el tiempo de produccion.
Sin embargo, se reconoce que influye en la
cantidad de actividades requeridas y en el

grado de destreza del operario.

Uso de recursos 10% | Se asigno un 10% de peso, dado que este
materiales factor obtuvo la calificacion mas baja por

parte del personal.

Interés por parte de 10% | Este factor recibié una ponderacion del 10%,
la empresa fundamentada en los resultados de la
entrevista, donde se evidencidé que ciertos
productos poseen un mayor grado de interés.

Nota: Elaborado a partir de entrevista.
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Tabla 8

Tabla de seleccion de producto a estudiar en linea ejecutiva

ANALISIS EN LAS LINEAS DE PRODUCCION EN EL AREA DE CONFECCION EN LA EMPRESA GARABATOS
PUBLICIDAD, SUCURSAL UBICADA EN MASAYA.

Factores Productos
Peso Sacos Camisa Camisa Gabachas Togas escolares
ejecutiva manga | ejecutiva manga medicas
larga corta
Calif. | Ponder. | Calif. | Ponder.| Calif. | Ponder. | Calif. | Ponder. | Calif. | Ponder.
Tiempo de 30% 3.5 1.05 4.5 1.35 4 1.2 0.9 3.5 1.05
produccion
Demanda del 30% 2 0.6 4 1.2 3.5 1.05 0.3 4.5 1.35
producto
Complejidad 20% 3.5 0.7 4.5 0.9 3.6 0.72 15 0.3 3 0.6
técnica
Uso derecursos | 10% 3 0.3 5 0.5 4.5 0.45 0.3 4 0.4
materiales
Interés por parte | 10% 2.5 0.25 3.5 0.35 3.5 0.35 0.1 3.5 0.35
de laempresa
Total 100% 2.9 4.3 3.77 1.9 3.75

Nota: Elaborado a partir de entrevista. Criterio de aceptacion: Punta mas alto.
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Tabla 9
Factores Productos
Peso Camisetas Camisas Buzos
escolares escolares
Calif. | Ponder. Calif. Ponder. Calif. Pon
der.

Tiempo de 30% 3 0.9 3 0.9 4 1.2
produccion
Demanda 30% 35 1.05 45 1.35 45 1.35
del producto
Complejidad 20% 3 0.6 3 0.6 3.5 0.7
técnica
Uso de 10% 2.5 0.25 2.5 0.25 3 0.3
recursos
materiales
Interés por 10% 2 0.2 4.5 0.45 4 0.4
parte de la
empresa
Total 100% 3 3.55 3.95

Tabla de seleccion de producto a estudiar en linea deportiva
Nota: Elaborado a partir de entrevista. Criterio de aceptacion: Punta mas alto.

Una vez determinado el peso porcentual de los factores, se aplicé el
método cualitativo de evaluacion por puntos a cada una de las lineas de
produccion. Esto se debe a que ambas lineas representan areas de interés dentro
del estudio y, ademas, cada una trabaja con productos diferentes; por lo tanto, el

método debia aplicarse de manera independiente a cada linea.
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El criterio de seleccion se baso en identificar el producto con el puntaje mas
alto, entendido como aquel que presenta mayor tiempo de produccion, una
demanda mas elevada, mayor complejidad técnica en su elaboracion, un uso mas

significativo de materiales y el mayor interés por parte de la empresa.

A partir de la ponderacion aplicada, se identificd que la camisa ejecutiva
manga larga y el buzo escolar registraron los puntajes mas altos, con 4.3 y 3.95,
respectivamente. Este resultado refleja que ambos productos concentran los
factores de mayor relevancia dentro del sistema productivo, tales como la
demanda, el tiempo de confeccion y el nivel de complejidad técnica. En funcién

de ello, fueron seleccionados como casos de estudio representativos.
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8. PROCESOS Y TIEMPOS DE PRODUCCION EN LOS PRODUCTOS DE
ESTUDIO

A continuacion, se reunidé la descripcion completa de los procesos de
produccion correspondientes a los productos anteriormente seleccionados para
este estudio, la camisa ejecutiva manga larga y el buzo escolar, exponiendo de
manera ordenada las etapas observadas durante el periodo de analisis. Asimismo,
se integran los resultados del analisis de tiempos obtenidos durante las

observaciones.

8.1 Descripcion del proceso de produccion para la camisa ejecutiva manga larga

Durante el periodo de estudio se analiz6 el proceso de produccidn de la
camisa ejecutiva para hombre. Este producto fue seleccionado debido a que,
durante la observacion, era el unico disponible dentro de la linea ejecutiva, lo cual

permiti6 documentar con detalle cada una de sus etapas.

El proceso inicia con la seleccion de la tela por parte de la jefa de
confeccion, quien verifica que sea adecuada para el modelo. Luego se realiza el
corte de todas las piezas del patrén, como el frente, la espalda, las mangas, el
cuello, los punos y la bolsa. Este corte se lleva a cabo en la mesa de corte
utilizando las herramientas correspondientes. En esta etapa también se aplica
entretela térmica en las zonas que requieren mayor firmeza, como el cuello y los

punos.

Después del corte, las piezas pasan por una revision simple para confirmar
que no tengan defectos evidentes. Posteriormente, la jefa de confeccion se
desplaza a la mesa de planchado, ubicada a catorce metros, donde realiza un
planchado inicial para asentar la tela y facilitar el ensamble. Hecho esto, las piezas

se entregan a los operarios para iniciar el armado de la prenda.

El primer paso consiste en elaborar el paletén izquierdo, que es un pequeio
pliegue que ayuda a dar forma al frente de la camisa. Esta tarea se realiza con

una maquina plana. Luego se une el canesu con las piezas traseras del cuerpo.
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El canesu es la pieza superior que aporta soporte a hombros y espalda. A

continuacion, se unen las piezas delanteras con la parte trasera y se cosen los

hombros, lo cual define la estructura superior de la prenda.

Seguidamente se coloca el paleton delantero, que es la franja donde luego
se colocaran los botones y ojales. Después se unen las mangas al cuerpo de la
camisa. Cuando estas actividades estan completas, el operario asignado a la
maquina overlock de cinco hilos realiza el cierre de costados, lo cual define el

contorno lateral de la camisa.

El ensamble del cuello continda armando el pie de cuello, que permite que
el cuello se ajuste correctamente al cuerpo. Posteriormente se une el cuello
completo a la prenda utilizando la maquina plana. De igual manera se arman los
pufos con su entretela y se fijan en las mangas. Luego se cose la bolsa en la
parte frontal y se realiza el ruedo, que es el acabado inferior de la camisa y

consiste en doblar y coser el borde.

Una vez armada la camisa, se hace una revision general para observar que
la prenda esté completa y sin problemas visibles. Luego se pasa a la maquina de
ojales, donde se realizan los ojales y se colocan los botones. Cuando esta etapa
finaliza, la prenda se lleva nuevamente a la mesa de planchado, ubicada a quince

metros, donde se realiza el planchado final.

Finalmente, la supervisora de confeccion realiza una ultima revision
sencilla para comprobar que todo esté en buen estado. Luego la camisa es
trasladada al area de empaque, situada a veintiséis metros, donde se deposita

para su posterior embalaje.
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B ANALISIS EN LAS LINEAS DE PRODUCCION EN EL AREA DE
CONFECCION EN LA EMPRESA GARABATOS PUBLICIDAD,
SUCURSAL UBICADA EN MASAYA.

Cursograma analitico del proceso para el operario en el proceso de produccion

de la camisa ejecutiva manga larga para hombre

CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO
Hoja: 1 Diagrama: 1 SIMBOLO ACTIVIDAD Act. |Prop.| Eco.
Hora de estudio: 10:00 Am O Operacion 18
Método: Actual / Propuesto I:> Transporte 5 OPERARIOS | X
Producto: Camisa Ejecutiva Manga Larga |:| Inspeccion 3
Modelo: Hombre D Espera 0 MATERIALES |
Elaborado por: \v4 Almacenaje 2
Mario Steven Orozco Lopez Total de actividades realizadas 28 MAQUINAS |
Junior Domingo Carrién Cardenas Distancia total en metros 81
Aprobado por: Ing. Juan Carlos Aburto Poveda Tiempo (Min/Hombre) 81.63
NUmero Descripcion Canti‘dad ﬁempo Distancia Simbolo Obsenaciones
(unid) (min) (m) O |:> O DIV
1 Ubicarse frente al estante de tela 1 0 | —0@ Tipo de tela segln orden de pedido
2 Seleccionar tela 1 0.7021 L
3 Cortar piezas 1 8.349 ’ Manual a mesa; incluye todas las piezas del patrén
4 Cortar entre tela para cuello y pufios 1 2.4684 t Entretela fusible con base térmica
5 Inspeccionar piezas cortadas 1 1.4875 Vad
6 Dirigirse a mesa de planchado 1 0.2975 14
7 Planchar entretela sobre tela principal 1 3.6414 Planchado y dar a operarios
8 Hacer paleton a espalda 1 2.369 ’ Profundidad 0.5 pulg, centrada en méaquina plana
9 Unir corpifio (canest) a trasero 1 3519 . Se trabaja en maquina plana
10 Unir frente a trasero (coser hombros) 1 3.473 b Se trabaja en maquina plana
1 Realizar bastas en frentes 1 4738 b Se trahaja en maquina plana
12 Unir mangas al cuerpo 1 4577 ! Se trabaja en maquina plana
13 Dirigirse a méquina overlock 5 hilos 1 0.2023 9
14 Cerrar costado 1 4.83 Incluye cuerpo y mangas, usar maquina overlock 5 hilos
15 Armar cuello 1 6.946 b Ensamble de cuello, pie de cuello con entretela
16 Unir cuello al cuerpo 1 4.278 b Maguina plana
17 Armar y pegar pufios 1 5.9915 b Incluye entretela, pegar vivos
18 Hacer ruedo 1 3.657 b Costura curva
19 Armar y pegar bolsa 1 3.3005 b\ Méquina plana
20 Inspeccionar cuerpo semi terminado 1 0.667
21 Dirigirse a maquina de ojal 1 0.3927 17
22 Realizar ojales 1 3.427 '/ Mégquina de ojal
23 Pegar botones 1 3.404 b\ Maquina de botones
24 Dirigirse mesa de planchado 1 0.3332 15 )
25 Planchar producto terminado 1 6.2713
26 Inspeccionar producto terminado 1 1.0948 7
27 Dirigirse a rea de almacén y empaque 1 0.6188 26 (
28 Dejar producto term;r::gzqir; area de almacén y 1 0.595 ~o
TOTAL 81.631 81 18] 5 3 0 2

Fuente: Elaboracién propia.
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B ANALISIS EN LAS LINEAS DE PRODUCCION EN EL AREA DE
CONFECCION EN LA EMPRESA GARABATOS PUBLICIDAD,
SUCURSAL UBICADA EN MASAYA.

llustracion 5

Cursograma analitico del proceso para los materiales en el proceso de produccién de

la camisa ejecutiva manga larga para el hombre

CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO
Hoja: 1 Diagrama: 1 SIMBOLO ACTIVIDAD Act. | Pro. | Econ.
Hora de estudio: 10:00 Am [@) Operacion 18
Método: Actual / Propuesto Eb Transporte 5 OPERARIOS
Producto: Camisa Ejecutiva Manga Larga ] Inspeccién 3
Modelo: Hombre Espera 0 MATERIALE] X
Elaborado por: Almacenaje 2
Mario Steven Orozco Lopez Total de actividades realizadas 28 MAQUINAS |
Junior Domingo Carrion Cardenas Distancia total en metros 81
Tiempo (Min/Hombre) 816
Namero Descripcin Cantildad Tiempo (min) Disanci Simbolo Observaciones
(unid) m [ 0BDIOIDIvw
1 Material ubicado en estante de tela 1 0 - ) Tipo de tela seqln orden de pedido
/) Tela seleccionada para procesamiento 1 0.7021 - -
3 Tela cortada en piezas 1 8.349 - Manual a mesa; incluye todas las piezas del patrn
4 Piezas adicionales cortadas (cuello y pufios) 1 2.4684 - Entretela fusible con base térmica
5 Piezas cortadas inspeccionadas 1 14875 ’
6 Piezas trasladadas a mesa de planchado 1 0.2975 14 ’
7 | Intertela adherida a tela principal mediante planchado 1 3.6414 [ Planchadoy dar a operarios
8 Paletén planchado en espalda 1 2.369 [ Profundidad 0.5 pulg, centrada en mdquina plana
9 Cuerpo trasero unido al canest 1 3519 [ Se trabaja en maquina plana
10 Frente unido al trasero 1 3413 [ Se trabaja en mAguina plana
1 Basteo realizado al frente 1 4738 [ Se trabaja en maquina plana
12 Mangas unidas al cuerpo 1 4577 QU Se trabaja en mAguina plana
13 Material trasladado a maquina Overlock 5 hilos 1 0.2023 9
14 Costado cerrado con Overlock 1 483 - [ Incluye cuerpo y mangas, usar maquina overlock 5 hilos
15 Cuello ensamblado 1 6.946 - [ Ensamble de cuelo, pie de cuello con entretela
16 Cuello unido al cuerpo 1 4278 - [ Mégquina plana
17 Pufios afiadidos al material 1 59915 - Incluye entretela, pegar vivos
18 Ruedo realizado al material 1 3.657 - Costura curva
19 Bolsa armada y unida 1 3.3005 - Méguina plana
20 Material inspeccionado semiterminado 1 0.667
2 Material trasladado a maquina botonera 1 0.3927 17
2 Ojales realizados 1 3421 - Méquina de ojal
23 Botones pegados 1 3404 - k Méguina de botones
2 Material trasladado a mesa de planchado 1 03332 15 >
25 Producto planchado 1 6.2713 - (
2 Producto terminado inspeccionado 1 10948 "
y
27 Material trasladado a almacén/empaque 1 06188 26 <
28 Producto almacenado/ingresado a inventario 1 0.59 - ™~
TOTAL 81.631 81 B]5[3]0 2

Fuente: Elaboracién propia.
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B ANALISIS EN LAS LINEAS DE PRODUCCION EN EL AREA DE
CONFECCION EN LA EMPRESA GARABATOS PUBLICIDAD, SUCURSAL
UBICADA EN MASAYA.

llustracion 6

Diagrama de recorrido para el proceso de produccion de camisa ejecutiva

manga larga para hombre primera parte

DIAGRAMA DE RECORRIDO

Proceso de produccion de camisa ejecutiva manga larga para hombre

Analistas: Mario Orozco & Junior Carrién

Aprobado: Ing. Juan Carlos Aburto

Hoja #1

Ubicacion : Planta alta

Actividad inicial : Ubicarse frente al estante de tela

Actividad final : Cerrar costado

Almacén de

insumos
Mesa de corte T
1/ |
Maéquina de Méaquina
botones de ojales
'@ '@ ‘ PLANTA ALTA |

Nota

Maguina
Overolck
(5 hilos])

Actividades en verde
realizadas en una

misma médquina plana

Maquina
plana Overlock
Overlock (5 hilos)

@ (4 hilos)

Méquina — L
plana Maquina Maquina
Méquina

Méaquina L
plana Overlock Maquina
@ (4 hilos) plana

Maquina

Maquina

Te

.Ql. Mesa de planchado /

Fuente: Elaborado a partir del cursograma analitico de la camisa ejecutiva manga larga
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llustracion 7

Diagrama de recorrido para el proceso de produccion de camisa ejecutiva manga larga para hombre segunda parte

DIAGRAMA DE RECORRIDO

Proceso de produccion de camisa ejecutiva manga larga para hombre

B ANALISIS EN LAS LINEAS DE PRODUCCION EN EL AREA DE CONFECCION EN LA EMPRESA GARABATOS
PUBLICIDAD, SUCURSAL UBICADA EN MASAYA.

Analistas: Mario Orozco & Junior Carrién ] Aprobado: Ing. Juan Carlos Aburto
Hoja #2 Ubicacién : Planta alta Y Planta baja
Actividad inicial : Cerrar costado I Actividad final : Dejar producto terminado en &rea de almacén y empaque
. Mesa de
Maquina de bordado RICOMA i
empaque |

Estante
de

& b,

‘ Mesa de corte

v

Maguina I]

de

Maquina de
botones
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b

Maquina
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bl

Maquina
plana

bl

Maguina
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bl

= Y=o

Maquina
de ojales

Ll

PLANTA ALTA

Area de
bordada Bordado
RICOMA
I:E Area de
Almacén y
empague

E}].[E

] )

T

Conexiones Ay B.
uns

‘ Maquina de bordado RICOMA ’

a
unién entre la planta

aitay planta baja,

Mesa de registro

= __| |

b Ed

PLANTA BAJA

o O

o
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Overolck ‘ ‘ Nots I
(5 hilos])
— en azul
realizadas en una
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. ’.
Magquina Méquina 4
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Y
2 ©H ¢
Maquina .
Overlock Maquina
(4 hilos) plana

Area de
administracion

0

Mesa de planchado ’

e

|
S

<
0

G

Fuente: Elaborado a partir del cursograma analitico de la camisa ejecutiva manga larga para hombre
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8.2Descripcion del proceso de produccion para el buzo escolar

El proceso de confeccion del buzo escolar para nifio inicia con la
supervisora de confeccion, quien selecciona la tela necesaria a partir de la orden
de pedido del cliente. Una vez elegida la materia prima, realiza el corte de todas
las piezas del patron. Luego verifica que cada una de ellas haya sido cortada
correctamente y, después de esta inspeccién inicial, entrega las piezas a los

operarios para continuar con la confeccion.

Un operario se encarga de la unién de ribetes en los costados, y se unen
el delantero y el trasero utilizando una maquina overlock, una vez realizada estas
actividades, el conjunto es trasladado hacia la maquina de ojales recorriendo de
cerca de diez metros para efectuar la formacién de los ojales. Después de esta
etapa, el operario se dirige hacia una maquina overlock situada a una distancia

similar, donde se une la entrepierna y se fija el elastico.

A continuacién, el operario lleva el producto hacia la maquina multiaguja
para realizar la sobrecostura de la pretina y, tras completar esta actividad, se
traslada unos cinco metros hacia la maquina Zambo, en la cual se ejecuta el ruedo
y se inserta manualmente el cordon regulador. Una vez terminada esta fase, la
pieza es llevada hacia la mesa de corte, recorriendo alrededor de diez metros,
donde un operario realiza una inspecciéon final del producto. Finalmente, el
operario transporta el buzo hacia el area de almacén, ubicada a una distancia
aproximada de cuarenta y dos metros, donde se deposita para su posterior

embalaje por el personal encargado.
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llustracion 8

B ANALISIS EN LAS LINEAS DE PRODUCCION EN EL AREA DE
CONFECCION EN LA EMPRESA GARABATOS PUBLICIDAD,
SUCURSAL UBICADA EN MASAYA.

Cursograma analitico del proceso para el operario en el proceso de produccion

del buzo escolar para nifio

CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO

Hoja:1  Diagrama:1 SIMBOLO ACTIVIDAD Act. | Pro. | Econ.
Hora de estudio: 10:00 Am O Operacion 10
Método: Actual / Propuesto If,) Transporte 5 OPERARIOS | X
Producto: Buzo escolar O Inspeccién 2
Modelo: Nifio D Espera 0 MATERIALES |
Elaborado por: \V Almacenaje 2
Mario Steven Orozco Lépez Total de actividades realizadas 19 MAQUINAS |
Junior Domingo Carrién Cérdenas Distancia total en metros 77
Aprobado por: Ing. Juan Carlos Aburto Tiempo (Min/Hombre) 27.52
Nimero Descripcion Cantildad ﬂempo Distancia Simbolo Obsenaciones
(unid) (min) m [O |:> HEID) Y
1 Ubicarse frente a mesa de tela 1 0 - )
2 Seleccionar tela 1 0.8092 |
3 Cortar piezas 1 2.4805 ‘\\ Manual a mesa; incluye todas las piezas del patrén
4 Inspeccionar piezas cortadas 1 0.4046 :’
5 Unir ribetes a costados 1 2.9785 r r Incluye alineacion y costura
6 Unir trasero y delantero 1 2.3575 Costado en méaquina Owerlock
7 Dirigirse a maquina de ojal 1 0.2023 10
8 Hacer ojales 1 1725 Se realiza en maquina de ojal
N
9 Dirigirse a maquina Overlock 1 0.2023 10 >
10 Unir entrepiema 1 1.7365 ( Se trabaja en m&quina overlock
m Fijar léstico 1| s []
12 Sobre costurar pretina 1 2.3 Se trahaja en méquina multi-aguja
13 Dirigirse a maquina Zambo 1 0.1666 5
14 Hacer ruedo 1 2.231 Méquina Zambo
15 Insertar corddn regulador 1 2.254 ( Operacion manual
16 Dirigirse a mesa de corte 1 0.2142 10 A
17 Inspeccionar producto terminado 1 2.38
7
18 Dirigirse a area de empaque y almacén 1 0.9282 42 <\
N
19 Dejar producto terminado en &rea de almacén y 1 0.6069 \\'
empaque
TOTAL 27.5193 77 W5 2]0]f 2

Fuente: Elaboracién propia.
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B ANALISIS EN LAS LINEAS DE PRODUCCION EN EL AREA DE
CONFECCION EN LA EMPRESA GARABATOS PUBLICIDAD,
SUCURSAL UBICADA EN MASAYA.

llustracion 9

Cursograma analitico de los materiales para el operario en el proceso de produccién del

buzo escolar para nifio

CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO
Hoja: 1 Diagrama: 1 SIMBOLO ACT IVIDAD Act. | Pro. | Econ.
Hora de estudio: 10:00 Am O Operacion 10
Método: Actual / Propuesto I:> Transporte 5 OPERARIOS
Producto: Buzo escolar D Inspeccion 2
Modelo: Nifio D Espera 0 MATERIALEI X
Elaborado por: v Almacenaje 1
Mario Steven Orozco Lopez Total de actividades realizadas 18 MAQUINAS |
Junior Domingo Carrién Cardenas Distancia total en metros 77
Aprovado por: Ing. Juan Carlos Aburto Tiempo (Min/Hombre) 27.5
Nimero Descripcion Cann‘vdad Tiempo (min) Distancia Simbob Observaciones
(unid) m 10 |:> ODI|V
1 Material recibido en mesa de tela 1 0 ]
9 Tela seleccionada para su procesamiento 1 0.8092 r = |
3 Tela cortada en piezas 1 24805 k‘ Manual a mesa; incluye todas las piezas del patron
4 Piezas cortadas inspeccionadas 1 0.4046 )
5 Piezas trasladadas para unir ribetes 1 2.9785 r i Incluye alineacion y costura
6| Piezas trasladadas para unir trasero y delantero 1 2.3575 - Costado en maquina Overlock
7 Material trasladado a maquina de ojal 0.2023 10
8 Material procesado para hacer ojales 1 1725 - Se realiza en maquina de ojal
9 Material trasladado a méquina Overlock 1 0.2023 10 :>
10 Union de entrepierna del material 1 1.7365 - ( Se trahaja en maquina overlock
11 Eléstico fijado al material 1 3542 ’
19 Pretina sobrecosturada 1 2.3 - Se trabaja en méquina multi-aguja
13 Material trasladado a méquina Zambo 0.1666 5
14 Ruedo realizado 1 2.231 - Mégquina Zambo
15 Corddn regulador insertado en el material 1 2.254 - Operacion manual
16 Material trasladado a mesa de recepcién 1 0.2142 10
17 Producto terminado inspeccionado 1 2.38 )
/
8 Productos trasladados a area de empaque y almacén 1 0.9282 Y] <
Material entregado al responsable de T~
19 emgggue/almacpén ! 06069 - e
TOTAL 27.5193 77 0]5[2]0 2

Fuente: Elaboracién propia.
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llustraciéon 10

Diagrama de recorrido para el proceso de produccion de buzo escolar para nifio

primera parte

DIAGRAMA DE RECORRIDO

Procesc de produccién de buzo escolar para nino
Analistas: Mario Orozco & Junior Carrién Aprobado: Ing. Juan Carlos Aburto
Hoja #1 Ubicacion : Planta baja
Actividad inicial : Ubicarse frente a mesa de tela Actividad final : Sobre costurar pretina
—3J T
Mesa
Mesa de corte i—b de tela
Magquina @ Maquina
Overlock i Overlock
(4 hilos) @ (4 hilos)
Maquina
multi aguja
Maquina
Zambo
Maquina
Q plana
Maquina @
de ojales
[ PLANTA BAJA |
h

Fuente: Elaborado a partir del cursograma analitico de buzo escolar para nifio
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llustracion 11

Diagrama de recorrido para el proceso de produccion de buzo escolar para nifio segunda parte

DIAGRAMA DER ORRIDO

Proceso de produccién de buzo escolar para nifio

B ANALISIS EN LAS LINEAS DE PRODUCCION EN EL AREA DE CONFECCION EN LA EMPRESA GARABATOS
PUBLICIDAD, SUCURSAL UBICADA EN MASAYA.

Analistas: Mario Orozco & Junior Carridn

I

Aprobado: Ing. Juan Carlos Aburto

Hoja #2

I

Ubicacién : Planta baja

Actividad inicial : Sobre costurar pretina

L,

Actividad final : Dejar producto terminado en area de almacén y empague
T

Area de
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empagque
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B 0
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Bordado

B 0

Maquina de bordado RICOMA

i)
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RICOMA

"
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e
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bl
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de ojales

~HiEH
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Fuente: Elaborado a partir del cursograma analitico de buzo escolar para nifio
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8.3 Tiempos de produccion en los productos de estudio

La presente seccion reune el analisis de los tiempos obtenidos durante la
observacion de los productos seleccionados en el estudio. Se detalla el
procedimiento de muestreo aplicado, asi como los registros recolectados en cada

una de las etapas observadas, sus tiempos normales y tiempos estandares.

8.4 Muestreo de tiempos para los productos de estudio

Se realizd un muestreo de tiempos aplicado a los procesos de produccion
de los productos seleccionados para obtener una estimacion estadisticamente
confiable de los tiempos empleados en cada parte del proceso productivo.
Destacar que las variaciones en los tiempos se deben a ligeras modificaciones en
las condiciones iniciales. Janania (2008) sefiala que “Al aplicar el método de
observacion directa, siempre existira cierta variacion en la lectura del tiempo, aun

cuando el operario no intente modificar su trabajo. (p. 104)

La toma de tiempos de los productos se efectud durante las distintas visitas
realizadas a las instalaciones de la empresa. En ese periodo fue posible registrar
la duracidon de cada actividad observada, variando la cantidad de mediciones
segun la disponibilidad operativa y las oportunidades de observacion que se

presentaron.

Para el muestreo se empled un margen de error del 5 % y un nivel de
confianza del 95 %, aplicados a cada una de las actividades del proceso. La toma
de tiempos se realizé durante un periodo aproximado de mes y medio, utilizando

un cronometro en modalidad de vuelta cero.

La aplicaciéon de estos criterios se realiz6 mediante el uso de las férmulas
de muestreo pertinentes. Su utilizacion puede observarse en el ejemplo que se
presenta a continuacion, donde se ilustra la aplicacion del criterio de muestreo
para la actividad “Seleccionar tela” dentro del proceso de confecciéon de la camisa

ejecutiva manga larga para hombre.
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llustraciéon 12

Ejemplo de aplicacion de muestreo

Producto: Camisa ejecutiva manga larga para hombre
Actividad: Seleccionar tela
Cantidad de observaciones: 58
Promedio de tiempos observados: 0.59
Desviacion estandar de los tiempos observados: 0.084
Error: 5%
Valor Tstudent con nivel de confianza del 95%: 2.0024
1. Cantidad de observaciones requeridas
(ta, M — 1)% * s?
"o E? x 72
_ (2.0024)? = (0.084)2
(0.05)2 * (0.59)2

n =~ 32.51 =~ 33 observaciones

2. Error de las observaciones
B t(a,M —1) *s
VM +xT
12,0024 * 0.084

V58 % 0.59
E = 3.7472

* 100

* 100

3. Criterio de aceptacion de observaciones tomadas

Eteorico 2 Ereal

5% > 3.7472%
Dado que el error obtenido es inferior al margen del 5 % establecido, se
considera que la cantidad de observaciones registradas es adecuada y cumple

con los criterios estadisticos definidos.

Nota: Elaboracién propia.
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Este mismo procedimiento matematico se aplico a todas las actividades de ambos

procesos. Su utilizacién se resumié en una tabla que integra cada actividad junto

con los valores obtenidos en el muestreo.
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Tabla 10

Resumen de muestreo aplicado al proceso de produccion de camisa ejecutiva manga larga para hombre

ANALISIS EN LAS LINEAS DE PRODUCCION EN EL AREA DE CONFECCION EN LA EMPRESA GARABATOS
PUBLICIDAD, SUCURSAL UBICADA EN MASAYA.

Resumen de muestro aplicado al proceso de produccion de camisa ejecutiva manga larga para hombre

Analistas: Mario Orozco & Junior Carrion

Aprobado por: Ing. Juan Carlos Aburto

Actividad N° S Promedio | Tstudent | Observaciones | Error | ;Cumple?
Observaciones Requeridas

Ubicarse frente al estante de 0 0 0 0 0 0 0
tela
Seleccionar tela 58 0.0836 0.5861 2.0025 33 3.7473 Si
Cortar piezas 15 0.3523 6.8974 2.1448 5 2.8279 Si
Cortar entre tela para cuello y 32 0.2583 2.0425 2.0396 27 4.5588 Si
puios
Inspeccionar piezas cortadas 53 0.2013 1.2499 2.0067 42 4.438 Si
Dirigirse a mesa de planchado 10 0.0137 0.25 2.2622 7 3.894 Si
Planchar entretela sobre tela 16 0.2611 3.0644 21315 14 4.5394 Si
principal
Hacer paletéon a espalda 15 0.155 2.0627 2.1448 11 4.1611 Si
Unir corpiio (canesu) a trasero 10 0.1745 3.061 2.2622 7 4.0769 Si
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ANALISIS EN LAS LINEAS DE PRODUCCION EN EL AREA DE CONFECCION EN LA EMPRESA GARABATOS
PUBLICIDAD, SUCURSAL UBICADA EN MASAYA.

Resumen de muestro aplicado al proceso de produccién de camisa ejecutiva manga larga para hombre

Analistas: Mario Orozco & Junior Carrién

Aprobado por: Ing. Juan Carlos Aburto

Actividad N° S Promedio | Tstudent | Observaciones | Error | ;Cumple?
Observaciones Requeridas

Unir frente a trasero (coser 12 0.1742 3.0242 2.201 7 3.6582 Si
hombros)

Realizar bastas en frentes 29 0.3125 4.1245 2.0485 10 2.8817 Si
Unir mangas al cuerpo 10 0.1268 3.979 2.2622 2.278 Si
Dirigirse a maquina overlock 5 10 0.0106 0.1717 2.2622 8 4.3926 Si
hilos

Cerrar costado 11 0.2732 4.2046 2.2282 9 4.3644 Si
Armar cuello 26 0.4662 6.0362 2.0596 11 3.1196 Si
Unir cuello al cuerpo 12 0.2212 3.715 2.201 7 3.7828 Si
Armar y pegar puios 29 0.5433 5.209 2.0485 19 3.9668 Si
Hacer ruedo 36 0.3483 3.1787 2.0302 20 3.7074 Si
Armar y pegar bolsa 19 0.2151 2.87 2101 10 3.6111 Si
Inspeccionar cuerpo semi 55 0.1019 0.5791 2.0049 50 4.7526 Si
terminado

Dirigirse a maquina de ojal 10 0.0137 0.3334 2.2622 2.9205 Si
Realizar ojales 25 0.2055 2.9756 2.0639 2.8501 Si
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ANALISIS EN LAS LINEAS DE PRODUCCION EN EL AREA DE CONFECCION EN LA EMPRESA GARABATOS
PUBLICIDAD, SUCURSAL UBICADA EN MASAYA.

Resumen de muestro aplicado al proceso de produccién de camisa ejecutiva manga larga para hombre

Analistas: Mario Orozco & Junior Carrién

Aprobado por: Ing. Juan Carlos Aburto

Actividad N° S Promedio | Tstudent | Observaciones | Error | ;Cumple?
Observaciones Requeridas

Pegar botones 29 0.2649 2.9625 2.0485 14 3.4008 Si
Dirigirse mesa de planchado 10 0.0146 0.2817 2.2622 6 3.7063 Si
Planchar producto terminado 22 0.4117 5.266 2.0797 11 3.4659 Si
Inspeccionar producto 27 0.0907 0.9226 2.0556 17 3.8857 Si
terminado
Dirigirse a area de almacén y 17 0.0187 0.5167 212 3 1.8544 Si
empaque
Dejar producto terminado en 17 0.0453 0.5006 212 15 4.6429 Si
area de almacén y empaque

Nota: Elaboracién propia.
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Tabla 11

Resumen de muestreo aplicado al proceso de produccion de buzo escolar para nifio

Resumen de muestro aplicado al proceso de produccion de buzo escolar para nifio
Analistas: Mario Orozco & Junior Carriéon Aprobado por: Ing. Juan Carlos Aburto
Actividad N° S Promedio | Tstudent | Observaciones | Error | ;Cumple?
Observaciones Requeridas
Ubicarse frente a mesa de tela 0 0 0 0 0 0 0
Cortar piezas 13 0.0919 | 2.0493 2.1789 4 2.7093 Si
Inspeccionar piezas cortadas 14 0.028 0.3443 2.1604 13 4.6844 Si
Unir ribetes a costados 21 0.1175 2.591 2.086 4 2.0638 Si
Unir trasero y delantero 23 0.1072 2.0461 2.0739 5 2.2645 Si
Dirigirse a maquina de ojal 23 0.0194 0.1747 2.0739 22 4.7983 Si
Hacer ojales 25 0.1458 1.498 2.0639 17 4.0161 Si
Dirigirse a maquina Overlock 23 0.0194 0.1747 2.0739 22 4.7983 Si
Unir entrepierna 19 0.1334 1.5148 2.101 14 4.2418 Si
Fijar elastico 15 0.1372 3.08 2.1448 4 2.4653 Si
Sobre costurar pretina 14 0.1262 1.9986 2.1604 8 3.6435 Si
Dirigirse a maquina Zambo 19 0.0123 0.1378 2.101 14 4.2785 S
Hacer ruedo 17 0.1308 1.9442 212 9 3.4585 Si
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Resumen de muestro aplicado al proceso de produccion de buzo escolar para nifio

Analistas: Mario Orozco & Junior Carrién

Aprobado por: Ing. Juan Carlos Aburto

Actividad N° S Promedio | Tstudent | Observaciones | Error | ;Cumple?
Observaciones Requeridas

Insertar cordon regulador 21 0.1649 1.9553 2.086 13 3.8372 Si
Dirigirse a mesa de corte 25 0.0193 0.176 2.0639 21 4.5249 Si
Inspeccionar producto 25 0.2259 2.0024 2.0639 22 4.6563 Si
terminado
Dirigirse a area de empaque y 25 0.0278 0.7814 2.0639 3 1.4673 Si
almacén
Dejar producto terminado en 25 0.0549 0.5068 2.0639 20 4.4656 Si
area de almacén y empaque

Nota: Elaboracion propia.
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CONFECCION EN LA EMPRESA GARABATOS PUBLICIDAD, SUCURSAL

UBICADA EN MASAYA.

8.5Calculo de tiempo normal

El tiempo normal se obtuvo directamente del tiempo promedio observado

para cada actividad. Debido a que las mediciones cumplieron con los criterios del

muestreo establecidos, ya sea con su margen de error y nivel de confianza, se

asumioé un desempenfo equivalente al 100 %. Esta consideracion indica que los

tiempos registrados reflejan adecuadamente el ritmo de trabajo del operario.

Tabla 12

Tiempo normal para el proceso de produccion de camisa ejecutiva manga larga

para hombre

Tiempo normal para el proceso de produccion de camisa ejecutiva manga
larga para hombre
Analistas: Mario Orozco & Junior Aprobado: Ing. Juan Linea:
Carrion Carlos Aburto Ejecutiva
Numero Actividad Tc (min) | Fc (100%) | Tn (min)
1 Ubicarse frente al estante de 0 1 0
tela
2 Seleccionar tela 0.5861 1 0.5861
Cortar piezas 6.8974 1 6.8974
4 Cortar entre tela para cuelloy | 2.0425 1 2.0425
pufios
Inspeccionar piezas cortadas 1.2499 1 1.2499
Dirigirse a mesa de planchado 0.25 1 0.25
7 Planchar entretela sobre tela | 3.0644 1 3.0644
principal
Hacer paletén a espalda 2.0627 1 2.0627
9 Unir corpiio (canesu) a 3.061 1 3.061
trasero
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Tiempo normal para el proceso de produccion de camisa ejecutiva manga
larga para hombre
Analistas: Mario Orozco & Junior Aprobado: Ing. Juan Linea:
Carriéon Carlos Aburto Ejecutiva

10 Unir frente a trasero (coser | 3.0242 1 3.0242
hombros)

1" Realizar bastas en frentes 4.1245 1 4.1245

12 Unir mangas al cuerpo 3.979 1 3.979

13 Dirigirse a maquina overlock 5 | 0.1717 1 0.1717
hilos

14 Cerrar costado 4.2046 1 4.2046

15 Armar cuello 6.0362 1 6.0362

16 Unir cuello al cuerpo 3.715 1 3.715

17 Armar y pegar pufios 5.209 1 5.209

18 Hacer ruedo 3.1787 1 3.1787

19 Armar y pegar bolsa 2.87 1 2.87

20 Inspeccionar cuerpo semi| 0.5791 1 0.5791
terminado

21 Dirigirse a maquina de ojal 0.3334 1 0.3334

22 Realizar ojales 2.9756 1 2.9756

23 Pegar botones 2.9625 1 2.9625

24 Dirigirse mesa de planchado 0.2817 1 0.2817

25 Planchar producto terminado 5.266 1 5.266

26 Inspeccionar producto | 0.9226 1 0.9226
terminado

27 Dirigirse a area de almacény | 0.5167 1 0.5167
empaque

28 Dejar producto terminado en | 0.5006 1 0.5006
area de almacén y empaque

Nota: Elaboracion propia.
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Tabla 13.

ANALISIS EN LAS LINEAS DE PRODUCCION EN EL AREA DE
CONFECCION EN LA EMPRESA GARABATOS PUBLICIDAD, SUCURSAL
UBICADA EN MASAYA.

Tiempo normal para el proceso de produccion de buzo escolar para nifio

Tiempo normal para el proceso de produccion de buzo escolar para niio
Analistas: Mario Orozco & Junior Aprobado: Ing. Juan Linea:
Carrién Carlos Aburto Deportiva
Numero Actividad Tc (min) | Fc (100%) | Tn (min)
1 Ubicarse frente a mesa de 0 1 0
tela
2 Seleccionar tela 0.68 1 0.68
3 Cortar piezas 2.0493 1 2.0493
4 Inspeccionar piezas cortadas 0.3443 1 0.3443
5 Unir ribetes a costados 2.591 1 2.591
6 Unir trasero y delantero 2.0461 1 2.0461
7 Dirigirse a maquina de ojal 0.1747 1 0.1747
8 Hacer ojales 1.498 1 1.498
9 Dirigirse a maquina Overlock 0.1747 1 0.1747
10 Unir entrepierna 1.5148 1 1.5148
1" Fijar elastico 3.08 1 3.08
12 Sobre costurar pretina 1.9986 1 1.9986
13 Dirigirse a maquina Zambo 0.1378 1 0.1378
14 Hacer ruedo 1.9442 1 1.9442
15 Insertar cordon regulador 1.9553 1 1.9553
16 Dirigirse a mesa de corte 0.176 1 0.176
17 Inspeccionar producto | 2.0024 1 2.0024
terminado
18 Dirigirse a area de empaquey | 0.7814 1 0.7814
almacén
19 Dejar producto terminado en | 0.5068 1 0.5068
area de almacén y empaque

Nota: Elaboracién propia.
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8.6 Calculo de suplementos

Para el calculo de los suplementos se consideraron cada una de las
actividades del proceso, ya que no todas se ejecutan bajo las mismas condiciones.
Algunas tareas se realizan de pie, otras sentado, y ciertas operaciones requieren
mayor precision o cuidado que otras. Debido a estas variaciones, fue necesario
aplicar un analisis de suplementos por actividad, con el fin de asignar un valor

coherente con las exigencias reales de cada tarea.

8.6.1 Suplementos constantes

Los suplementos constantes incluyen tanto las necesidades personales del
operario como la fatiga acumulada durante la jornada laboral. Estos porcentajes
varian segun el sexo del trabajador; sin embargo, dado que el area de confeccién
esta conformada exclusivamente por personal femenino, se aplicaron los valores

correspondientes del 7% para necesidades personales y del 4% para fatiga.

8.6.2 Suplementos variables

Son suplementos que pueden variar en funcién de la actividad ejecutada,
ya que abarcan diferentes tipos de condiciones que influyen en el desempefio del
operario. Para este estudio se seleccionaron los siguientes tipos de suplementos

variables:

8.6.3 Trabajo de pie

Como su nombre lo indica, este suplemento se aplica a aquellas
actividades que deben ejecutarse de pie. En los procesos productivos de ambas
lineas, tanto la ejecutiva como la deportiva, la mayoria de las actividades son
realizadas mientras el operario se encuentra sentado; sin embargo, existen

actividades especificas que requieren estar de pie.
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Entre estas se incluyen todas las acciones que implican desplazamientos

y toda actividad relacionada con el corte de piezas o el planchado de piezas o
prendas. Estas activades se realizan de pie, debido a que, de otro modo, no se
podrian realizar correctamente. Por este motivo, para este tipo de actividades se

asigno el porcentaje correspondiente del 4%.

8.6.4 Postura anormal

La postura anormal se refiere a aquellas actividades en las que el operario
debe adoptar posiciones poco ergondmicas durante su ejecucion. En el area de
confeccion, gran parte de las actividades se realizan con los operarios sentados
frente a una maquina de coser, lo que implica movimientos repetitivos del torso y
los brazos al manipular las piezas. Por esta razon, se asigné un suplemento del

1% a todas las actividades del proceso, incluyendo los transportes.

Las actividades de corte estan asociadas a posturas mas complejas, ya
qgue implican manipular piezas de tamafio variado, acomodar los moldes sobre la
tela y ejecutar el corte con precision. Durante estas acciones, el operario adopta
inclinaciones frecuentes, estira los brazos y realiza desplazamientos continuos
alrededor de la mesa de trabajo. Debido a estas posturas caracteristicas, las

actividades vinculadas al corte fueron asignadas con un suplemento del 4%.

8.6.5 Concentracion intensa

La concentracion intensa se refiere a aquellas actividades en las que el
operario debe mantener un nivel constante de atencion para ejecutarlas
correctamente. En el area de confeccion, muchas de estas labores exigen
precision en la manipulacion de piezas, el uso de las maquinas y en la ejecucion
de cada puntada, lo que puede generar fatiga a lo largo de la jornada. Aunque el
personal cuenta con la experiencia necesaria para realizar estas actividades, la
concentracion aplicada es inherente a la experiencia de los mismos, por este

motivo, se aplicd un suplemento correspondiente del 2%.
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8.6.6 Monotonia

En el area de confeccion se observo que gran parte del trabajo mantiene
un caracter monotono, ya que los operarios realizan las mismas actividades de
forma continua. Aunque se les permite usar audifonos para escuchar musica o
conversar ocasionalmente entre ellos, la repetitividad sigue presente y puede
generar cansancio o pérdida de atencién a lo largo de la jornada. Debido a ello,

se asigno un suplemento del 1 %.
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Tabla 14

ANALISIS EN LAS LINEAS DE PRODUCCION EN EL AREA DE CONFECCION EN LA EMPRESA GARABATOS

PUBLICIDAD, SUCURSAL UBICADA EN MASAYA.

Suplementos para las actividades del proceso de produccion de camisa ejecutiva manga larga

Suplementos para las actividades del proceso de produccion de camisa ejecutiva manga larga

Analistas: Mario Orozco & Junior Carrion

Aprobado por: Ing. Juan Carlos Aburto

Numero Actividades Constante Variables
Necesidades | Fatiga | Trabajo | Postura | Concentraciéon | Monotonia | Total
personales de pie | anormal intensa
1 Ubicarse frente al estante de tela 0 0 0 0 0 0 0
2 Seleccionar tela 7 4 4 1 2 1 0.19
3 Cortar piezas 7 4 4 3 2 1 0.21
4 Cortar entre tela para cuello y 7 4 4 3 2 1 0.21
pufios
Inspeccionar piezas cortadas 7 1 1 0.19
Dirigirse a mesa de planchado 7 1 1 0.19
7 Planchar entretela sobre tela 7 1 2 1 0.19
principal
Hacer paletén a espalda 7 -- 1 1 0.15
Unir corpifio (canesu) a trasero 7 -- 1 1 0.15
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Suplementos para las actividades del proceso de produccién de camisa ejecutiva manga larga
Analistas: Mario Orozco & Junior Carrién Aprobado por: Ing. Juan Carlos Aburto
Numero Actividades Constante Variables
Necesidades | Fatiga | Trabajo | Postura | Concentracién | Monotonia | Total
personales de pie | anormal intensa
10 Unir frente a trasero (coser 7 4 -- 1 2 1 0.15
hombros)
11 Realizar bastas en frentes 7 -- 1 1 0.15
12 Unir mangas al cuerpo 7 -- 1 1 0.15
13 Dirigirse a maquina overlock 5 7 4 1 2 1 0.19
hilos
14 Cerrar costado 7 4 - 1 2 1 0.15
15 Armar cuello 7 4 -- 1 2 1 0.15
16 Unir cuello al cuerpo 7 4 -- 1 2 1 0.15
17 Armar y pegar pufios 7 4 -- 1 2 1 0.15
18 Hacer ruedo 7 4 -- 1 2 1 0.15
19 Armar y pegar bolsa 7 4 -- 1 2 1 0.15
20 Inspeccionar cuerpo semi 7 4 -- 1 2 1 0.15
terminado
21 Dirigirse a maquina de ojal 7 4 4 1 2 1 0.19

68




Lla

ANALISIS EN LAS LINEAS DE PRODUCCION EN EL AREA DE CONFECCION EN LA EMPRESA GARABATOS

PUBLICIDAD, SUCURSAL UBICADA EN MASAYA.

Suplementos para las actividades del proceso de produccién de camisa ejecutiva manga larga

Analistas: Mario Orozco & Junior Carrién

Aprobado por: Ing. Juan Carlos Aburto

de almacén y empaque

Numero Actividades Constante Variables
Necesidades | Fatiga | Trabajo | Postura | Concentracién | Monotonia | Total

personales de pie | anormal intensa
22 Realizar ojales 7 4 -- 1 2 1 0.15
23 Pegar botones 7 4 - 1 2 1 0.15
24 Dirigirse mesa de planchado 7 4 4 1 2 1 0.19
25 Planchar producto terminado 7 4 4 1 2 1 0.19
26 Inspeccionar producto terminado 7 4 4 1 2 1 0.19
27 Dirigirse a area de almacén y 7 4 4 1 2 1 0.19

empaque

28 Dejar producto terminado en area 7 4 4 1 2 1 0.19

Nota: Elaboracion propia.
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Tabla 15

ANALISIS EN LAS LINEAS DE PRODUCCION EN EL AREA DE CONFECCION EN LA EMPRESA GARABATOS

PUBLICIDAD, SUCURSAL UBICADA EN MASAYA.

Suplementos para las actividades del proceso de produccion de buzo escolar para nifio

Suplementos para las actividades del proceso de produccion de buzo escolar para nifio
Analistas: Mario Orozco & Junior Carriéon Aprobado: Ing. Juan Carlos Aburto
Numero Actividades Constante Variables
Necesidades | Fatiga | Trabajo | Postura | Concentracion | Monotonia | Total
personales de pie | anormal intensa

1 Mesa de tela 0 0 0 0 0 0 0
2 Seleccionar tela 7 4 4 1 2 1 0.19
3 Cortar piezas 7 4 4 3 2 1 0.21
4 Inspeccionar piezas cortadas 7 4 4 1 2 1 0.19
5 Unir ribetes a costados 7 4 -- 1 2 1 0.15
6 Unir trasero y delantero 7 4 -- 1 2 1 0.15
7 Dirigirse a maquina de ojal 7 4 4 1 2 1 0.19
8 Hacer ojales 7 4 -- 1 2 1 0.15
9 Dirigirse a maquina Overlock 7 4 4 1 2 1 0.19
10 Unir entrepierna 7 4 -- 1 2 1 0.15
11 Fijar elastico 7 4 -- 1 2 1 0.15
12 Sobre costurar pretina 7 4 - 1 2 1 0.15
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Suplementos para las actividades del proceso de produccién de buzo escolar para nifio

Analistas: Mario Orozco & Junior Carrién

Aprobado: Ing. Juan Carlos Aburto

de almacén y empaque

Numero Actividades Constante Variables
Necesidades | Fatiga | Trabajo | Postura | Concentracién | Monotonia | Total
personales de pie | anormal intensa
13 Dirigirse a maquina Zambo 7 4 4 1 2 1 0.19
14 Hacer ruedo 7 4 - 1 2 1 0.15
15 Insertar cordon regulador 7 4 -- 1 2 1 0.15
16 Dirigirse a mesa de corte 7 4 1 2 1 0.19
17 Inspeccionar producto terminado 7 4 1 2 1 0.19
18 Dirigirse a area de empaque y 7 4 1 2 1 0.19
almacén

19 Dejar producto terminado en area 7 4 4 1 2 1 0.19

Nota: Elaboracion propia
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8.7 Calculo de tiempo estandar

El tiempo estandar se determiné aplicando las formulas correspondientes,
utilizando como base los valores obtenidos en las tablas de tiempo normal junto
con los porcentajes definidos en el analisis de suplementos. A partir de esta
informacion, se agruparon todas las actividades del proceso con sus respectivos

tiempos dando como fruto el tiempo estandar.

Tabla 16

Tiempo estandar para el proceso de produccion de camisa ejecutiva manga

larga para hombre

Tiempo estandar para el proceso de producciéon de camisa ejecutiva manga
larga para hombre
Analistas: Mario Orozco & Junior Aprobado: Ing. Juan Linea:
Carrion Carlos Aburto Ejecutiva
Numero Actividad Tn (min) | Sup (100%) | Te (min)
1 Ubicarse frente al estante de 0 1 0
tela
2 Seleccionar tela 0.59 0.19 0.7021
Cortar piezas 6.9 0.21 8.349
4 Cortar entre tela para cuello 2.04 0.21 2.4684
y pufios
5 Inspeccionar piezas 1.25 0.19 1.4875
cortadas
6 Dirigirse a mesa de 0.25 0.19 0.2975
planchado
7 Planchar entretela sobre tela 3.06 0.19 3.6414
principal
8 Hacer paletén a espalda 2.06 0.15 2.369
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Tiempo estandar para el proceso de producciéon de camisa ejecutiva manga
larga para hombre
Analistas: Mario Orozco & Junior Aprobado: Ing. Juan Linea:
Carriéon Carlos Aburto Ejecutiva
Numero Actividad Tn (min) | Sup (100%) | Te (min)
9 Unir corpifio (canesu) a 3.06 0.15 3.519
trasero
10 Unir frente a trasero (coser 3.02 0.15 3.473
hombros)
1" Realizar bastas en frentes 4.12 0.15 4.738
12 Unir mangas al cuerpo 3.98 0.15 4.577
13 Dirigirse a maquina overlock 0.17 0.19 0.2023
5 hilos
14 Cerrar costado 4.2 0.15 4.83
15 Armar cuello 6.04 0.15 6.946
16 Unir cuello al cuerpo 3.72 0.15 4.278
17 Armar y pegar pufios 5.21 0.15 5.9915
18 Hacer ruedo 3.18 0.15 3.657
19 Armar y pegar bolsa 2.87 0.15 3.3005
20 Inspeccionar cuerpo semi 0.58 0.15 0.667
terminado
21 Dirigirse a maquina de ojal 0.33 0.19 0.3927
22 Realizar ojales 2.98 0.15 3.427
23 Pegar botones 2.96 0.15 3.404
24 Dirigirse mesa de planchado 0.28 0.19 0.3332
25 Planchar producto 5.27 0.19 6.2713
terminado
26 Inspeccionar producto 0.92 0.19 1.0948
terminado
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larga para hombre

Tiempo estandar para el proceso de producciéon de camisa ejecutiva manga

Analistas: Mario Orozco & Junior Aprobado: Ing. Juan Linea:
Carriéon Carlos Aburto Ejecutiva
Numero Actividad Tn (min) | Sup (100%) | Te (min)
27 Dirigirse a area de almaceén 0.52 0.19 0.6188
y empaque
28 Dejar producto terminado en 0.5 0.19 0.595
area de almacén y empaque

Nota: Elaboracién propia.
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Tabla 17

ANALISIS EN LAS LINEAS DE PRODUCCION EN EL AREA DE
CONFECCION EN LA EMPRESA GARABATOS PUBLICIDAD, SUCURSAL
UBICADA EN MASAYA.

Tiempo estandar para el proceso de produccion de buzo escolar para nifio

Tiempo estandar para el proceso de produccidén de buzo escolar para nifo
Analistas: Mario Orozco & Junior Aprobado: Ing. Juan Linea:
Carrion Carlos Aburto Deportiva
Numero Actividad Tn (min) | Sup (100%) | Te (min)
1 Ubicarse frente a mesa de 0 0 0
tela
2 Seleccionar tela 0.68 0.19 0.8092
3 Cortar piezas 2.05 0.21 2.4805
4 Inspeccionar piezas cortadas 0.34 0.19 0.4046
5 Unir ribetes a costados 2.59 0.15 2.9785
6 Unir trasero y delantero 2.05 0.15 2.3575
7 Dirigirse a maquina de ojal 0.17 0.19 0.2023
8 Hacer ojales 1.5 0.15 1.725
9 Dirigirse a maquina Overlock 0.17 0.19 0.2023
10 Unir entrepierna 1.51 0.15 1.7365
11 Fijar elastico 3.08 0.15 3.542
12 Sobre costurar pretina 2 0.15 2.3
13 Dirigirse a maquina Zambo 0.14 0.19 0.1666
14 Hacer ruedo 1.94 0.15 2.231
15 Insertar corddn regulador 1.96 0.15 2.254
16 Dirigirse a mesa de corte 0.18 0.19 0.2142
17 Inspeccionar producto 2 0.19 2.38
terminado
18 Dirigirse a area de empaque 0.78 0.19 0.9282
y almacén
19 Dejar producto terminado en 0.51 0.19 0.6069
area de almacén y empaque

Nota: Elaboracién propia.
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8.8 Estaciones de trabajo

Para asegurar un adecuado uso de los conceptos de este estudio, se
organizaron las actividades en cuadros que muestran el nombre de cada estacion,
la cantidad de operarios asignados, el numero de actividades y su secuencia,
ademas de los detalles técnicos correspondientes. Se optod por estructurar de esta

forma porque representa de mejor manera la realidad de la empresa.

8.9Estaciones de trabajo para la camisa ejecutiva manga larga para hombre

La primera etapa del proceso se definié6 como “Estacion de trabajo — Fase
de corte — Linea ejecutiva”. Esta estacion comprende un total de un almacenaje,
tres operaciones, dos inspecciones y un transporte. Todas estas actividades son

ejecutadas por la supervisora del area de confeccion.

Tabla 18

Actividades de la estacion de trabajo - fase de corte - linea ejecutiva

Estacion de trabajo — Fase de corte — Linea ejecutiva
Cantidad de Operarios | 1 Actividades
Detalles técnicos Tipo de Act. | N° de Act. Descripcion
El tipo de tela a Almacenajes 1 Ubicarse frente a
seleccionar depende de mesa de tela
la orden del producto. Operaciones 2 Seleccionar tela
Se cortan todas las 3 Cortar piezas
piezas del patron. 4 Cortar de entre tela
Se usa Entretela fusible para cuello y pufios
con base térmica para el | Inspecciones 5 Inspeccionar piezas
corte de entre tela para cortadas
cuello y pufio. 26 Inspeccionar producto
terminado
Transportes 6 Dirigirse a mesa de
planchado
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Nota: Elaboracion propia.

La segunda etapa del proceso se definio como “Estacion de trabajo - Fase
de planchado y Almacenaje — Linea ejecutiva”. Esta estacion comprende solo dos

operaciones, un transporte y un almacenaje y es realizada por un operario.

Tabla 19

Actividades de la estacion de trabajo - fase de planchado y almacenaje - linea
gjecutiva

Estacion de trabajo - Fase de planchado y Almacenaje — Linea ejecutiva
Cantidad de Operarios | 1 Actividades
Detalles técnicos Tipo de Act. | N° de Act. Descripcion

Planchar sobre mesa de Operaciones 7 Planchar entretela

planchado. sobre tela principal

Entregar las piezas 25 Planchar producto

planchadas a los terminado

operarios. Transportes 27 Dirigirse a area de

Se usa plancha de mano. almacén y empaque

Almacenajes 28 Dejar producto

terminado en area de
almacén y empaque

Nota: Elaboracién propia.

La tercera etapa del proceso se defini6 como “Estacion de trabajo — Fase
de union de piezas base - Linea ejecutiva”. Esta estacion comprende un total de

cinco operaciones y un transporte las cuales son realizadas por dos operarios.
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Tabla 20

ANALISIS EN LAS LINEAS DE PRODUCCION EN EL AREA DE
CONFECCION EN LA EMPRESA GARABATOS PUBLICIDAD, SUCURSAL
UBICADA EN MASAYA.

Actividades de la estacion de trabajo - fase de union de piezas base - linea

gjecutiva

Estacion de trabajo — Fase de union de piezas base - Linea ejecutiva

Cantidad de Operarios | 2 Actividades
Detalles técnicos Tipo de Act. | N° de Act. Descripcidn
Se trabaja en maquina Operaciones 8 Hacer paletén a
plana. 9 espalda
Unir corpifio (canesu)
10 a trasero
Unir frente a trasero
11 (coser hombros)
12 Realizar bastas en
frente
Unir mangas al cuerpo
Transportes 13 Dirigirse a maquina

overlock 5 hilos

Nota: Elaboracion propia.

La cuarta etapa del proceso se defini6 como “Estacién de trabajo — Fase

de maquina Overlock - Linea ejecutiva”. Esta estaciéon comprende un total de una

operacion y es realizada por el operario a cargo de esta maquina.
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Tabla 21

Actividades de la estacion de trabajo - fase de maquina overlock - linea ejecutiva

Estacion de trabajo — Fase de maquina Overlock - Linea ejecutiva

Cantidad de Operarios | 1 Actividades

Detalles técnicos Tipo de Act. | N° de Act. Descripcion
Se trabaja en maquina | Operaciones 14 Cerrar costado
overlock de 5 hilos.

Nota: Elaboracion propia.

La quinta etapa del proceso se denominé como “Estacién de trabajo — Fase
de piezas de integracién - Linea ejecutiva” Esta estacion reune un total de cinco
operaciones, una inspeccion y un transporte, todas estas actividades realizadas

por dos operarios.

Tabla 22

Actividades de la estacion de trabajo - fase de piezas de integracion - linea

gjecutiva
Estacion de trabajo — Fase de piezas de integracion - Linea ejecutiva
Cantidad de Operarios | 2 Actividades
Detalles técnicos Tipo de Act. | N° de Act. Descripcién
Se ensamble el cuello y Operaciones 15 Armar cuello
pie de cuello con entretela. 16 Unir cuello al cuerpo
Costuras en maquina 17 Armar y pegar pufios
plana. 18 Hacer ruedo
19 Armar y pegar bolsa
Inspecciones 20 Inspeccionar cuerpo
semi terminado
Transportes 21 Dirigirse a maquina
de ojal

Nota: Elaboracién propia.
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La sexta parta y ultima parte del proceso fue denominada como “Estacion

de trabajo - Fase de botones - Linea ejecutiva” Esta estacion engloba un total de
dos operaciones y un transporte, todas ellas realizadas por un operario

responsable de la maquina de ojales y de botones.

Tabla 23

Actividades de la estacion de trabajo - fase de botones - linea ejecutiva

Estacion de trabajo - Fase de botones - Linea ejecutiva
Cantidad de Operarios | 1 Actividades
Detalles técnicos Tipo de Act. | N° de Act. Descripcion
Se trabaja en maquina de | Operaciones 22 Realizar ojales
ojales y maquina botonera. 23 Pegar botones
Transportes 24 Dirigirse a mesa de
planchado

Nota: Elaboracion propia.

8.10 Estaciones de trabajo para el buzo escolar para nifo

La primera etapa del proceso se definié como “Estacion de trabajo - Fase
de corte - Linea deportiva”. Esta estacion comprende un total de dos operaciones,

una inspeccion y un almacenaje, todas estas actividades las realiza la supervisora

de confeccion.
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Tabla 24

ANALISIS EN LAS LINEAS DE PRODUCCION EN EL AREA DE
CONFECCION EN LA EMPRESA GARABATOS PUBLICIDAD, SUCURSAL
UBICADA EN MASAYA.

Actividades de la estacion de trabajo - fase de corte - linea deportiva

Estacion de trabajo - Fase de corte - Linea deportiva

Cantidad de Operarios | 1

Actividades

Detalles técnicos

Tipo de Act.

N° de Act.

Descripcidn

El tipo de tela a
seleccionar depende de la
orden del producto.

Se cortan todas las piezas

del patron.

Almacenajes

1

Mesa de tela

Operaciones 2 Seleccionar tela
3 Cortar piezas
Inspecciones 4 Inspeccionar piezas

cortadas

Nota: Elaboracion propia.

La segunda etapa del proceso se definié como “Estacién de trabajo — Fase

de ensamble inicial — Linea deportiva”. Esta estacion comprende solo dos

operaciones y un transporte.

Tabla 25

Actividades de la estacion de trabajo - fase de ensamble inicial - linea deportiva

Estacion de trabajo — Fase de ensamble inicial — Linea deportiva

Cantidad de Operarios | 1 Actividades

Detalles técnicos Tipo de Act. | N° de Act. Descripcion
Los ribetes incluyen una Operaciones 5 Unir ribetes a costados
alineacion en la costura. 6 Unir trasero y
Se trabaja en maquina delantero
Overlock. Transportes 7 Dirigirse a maquina de

ojal

Nota: Elaboracién propia.
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La tercera etapa del proceso se defini6 como “Estacién de trabajo - Fase

de ojales - Linea deportiva”. Esta estacién comprende un total de una operacién

y una inspeccion.
Tabla 26

Actividades de la estacion de trabajo - fase de ojales - linea deportiva

Estacion de trabajo - Fase de ojales - Linea deportiva
Cantidad de Operarios | 1 Actividades
Detalles técnicos Tipo de Act. | N° de Act. Descripcidn
Se trabaja en maquina de | Operaciones 8 Hacer ojales
ojales. Transportes 9 Dirigirse a maquina
Overlock

Nota: Elaboracién propia.

La cuarta etapa del proceso se defini6 como “Estacion de trabajo - Fase

Intermedia- Linea deportiva”. Esta estacion comprende solo dos operaciones.

Tabla 27

Actividades de la estacion de trabajo - fase intermedia - linea deportiva

Estacion de trabajo — Fase Intermedia- Linea deportiva
Cantidad de Operarios | 1 Actividades
Detalles técnicos Tipo de Act. | N° de Act. Descripcidn
Se trabaja en maquina Operaciones 10 Unir entrepierna
overlock. 11 Fijar elastico

Nota: Elaboracién propia.

La quinta etapa del proceso se denominé como “Estacion de trabajo - Fase

de Pretina- Linea deportiva” Esta solo abarca una operacién y un transporte.
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Tabla 28

Actividades de la estacion de trabajo - fase de pretina - linea deportiva

Estacion de trabajo - Fase de Pretina- Linea deportiva

Cantidad de Operarios | 1 Actividades
Detalles técnicos Tipo de Act. | N° de Act. Descripcion
Se trabaja en maquina Operaciones 12 Sobre costurar pretina
multi aguja. Transportes 13 Dirigirse a maquina
Zambo

Nota: Elaboracién propia.

La sexta etapa del proceso fue denominada como “Estacién de trabajo -

Fase de Ensamble final- Linea deportiva” Esta estacion abarca un total de dos

operaciones y un transporte.

Tabla 29

Actividades de la estacion de trabajo - fase de ensamble final - linea deportiva

Estacion de trabajo - Fase de Ensamble final- Linea deportiva
Cantidad de Operarios | 1 Actividades
Detalles técnicos Tipo de Act. | N° de Act. Descripcién
Se trabaja en maquina Operaciones 14 Hacer ruedo
Zambo. 15 Insertar cordon
Corddn puesto a mano. regulador
Transportes 16 Dirigirse a mesa de
corte

Nota: Elaboracién propia.

La séptima y ultima etapa del proceso fue denominada como “Estacion de
trabajo - Fase de depodsito- Linea deportiva” Esta estacién abarca un total una

inspeccion, un transporte y un almacenamiento.
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Tabla 30

Actividades de la estacion de trabajo - fase de depdsito - linea deportiva

Estacion de trabajo - Fase de depdsito- Linea deportiva

Cantidad de Operarios | 1 Actividades
Detalles técnicos Tipo de Act. | N° de Act. Descripcién
Inspecciones 17 Inspeccionar

producto terminado

Transportes 18 Dirigirse a area de

empaque y almacén

Almacenajes 19 Dejar producto
terminado en area
de almacén y

empaque

Nota: Elaboracion propia.
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8.11 Calculo de tiempo de espera y tiempo permitido

Se determino el tiempo de esperay el tiempo permitido, los cuales permiten

identificar los periodos en que el operario no ejecuta una actividad productiva.

Tabla 31

Tiempo de espera y permitido para el proceso de produccion de camisa ejecutiva

manga larga para hombre

Tiempo de espera y permitido para el proceso de producciéon de camisa

ejecutiva manga larga para hombre

Analistas: Mario Orozco & Aprobado: Ing. Juan Linea:
Junior Carrién Carlos Aburto Ejecutiva
Estaciones de trabajo Te TE TP

Estacion de trabajo - Fase de | 14.3993 10.8334 25.2327

corte - Linea ejecutiva

Estacion de trabajo - Fase de | 11.1265 14.1062 25.2327

planchado y Almacenaje — Linea

ejecutiva

Estacion de trabajo — Fase de | 18.8783 6.3544 25.2327

union de piezas base - Linea

ejecutiva

Estacion de trabajo — Fase de 4.83 20.4027 25.2327

maquina Overlock - Linea

ejecutiva

Estacion de trabajo — Fase de | 25.2327 0 25.2327

piezas de integracion - Linea

ejecutiva

Estacion de trabajo - Fase de 7.1642 18.0685 25.2327

botones - Linea ejecutiva

TOTAL 81.631 69.7652 151.3962

Nota: Elaboracién propia.
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Tabla 32

UBICADA EN MASAYA.

ANALISIS EN LAS LINEAS DE PRODUCCION EN EL AREA DE
CONFECCION EN LA EMPRESA GARABATOS PUBLICIDAD, SUCURSAL

Tiempo de espera y permitido para el proceso de produccion de buzo escolar para

nifio
Tiempo de espera y permitido para el proceso de produccién de buzo
escolar
Analistas: Mario Orozco & Aprobado: Ing. Juan Linea:
Junior Carriéon Carlos Aburto Deportiva
Estaciones de trabajo Te TE TP

Estacion de trabajo - Fase de 3.6943 1.844 5.5383
corte - Linea deportiva
Estacion de trabajo - Fase de 5.5383 0 5.5383
Ensamble inicial - Linea
deportiva
Estacion de trabajo - Fase de 1.9273 3.611 5.5383
ojales - Linea deportiva
Estacion de trabajo - Fase de 5.2785 0.2598 5.5383
Intermedia- Linea deportiva
Estacion de trabajo - Fase de 2.4666 3.0717 5.5383
Pretina- Linea deportiva
Estacion de trabajo - Fase de 4.6992 0.8391 5.5383
Ensamble final- Linea deportiva
Estacion de trabajo - Fase de 3.9151 1.6232 5.5383
deposito- Linea deportiva
TOTAL 27.5193 11.2488 38.7681

Nota: Elaboracién propia.

86




ANALISIS EN LAS LINEAS DE PRODUCCION EN EL AREA DE
CONFECCION EN LA EMPRESA GARABATOS PUBLICIDAD, SUCURSAL
UBICADA EN MASAYA.

Lla

8.12 Eficiencia

La eficiencia fue calculada usando las ecuaciones pertinentes. La eficiencia

de la produccion de cada uno de los productos se presenta a continuacion.

llustracion 13

Eficiencia para la produccion de la camisa ejecutiva manga larga para hombre

XTe
XTp

£ 81.631 min/unid
= *
151.3962 min/unid

E = 5391%

La eficiencia en la produccién de este producto dio como resultado un 53.91%

E= * 100

100

Fuente: Elaborado a partir de ecuaciones de eficiencia.

llustracion 14

Eficiencia para la producciéon de buzo escolar para nifio

XTe
~ ITp
27.5193 min/unid
~ 38.7681 min/unid

E = 7098%

E * 100

100

La eficiencia en la produccién de este producto dio como resultado un 70.98%

Fuente: Elaborado a partir de ecuaciones de eficiencia.
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8.13 Balance de linea

Para realizar el balance de linea, primero se determind la cantidad de
unidades que deben producirse por dia. Durante las entrevistas se menciono que
la camisa ejecutiva manga larga presenta una demanda aproximada de 300 a 400
unidades, mientras que el buzo escolar supera generalmente las 1000 unidades.
Para efectos de este estudio, se tomé como referencia una demanda de 1000
unidades. El tiempo disponible para cumplir con estos pedidos corresponde a los
plazos establecidos por la empresa, equivalentes a 15 dias habiles. No obstante,
los primeros dos dias se destinan a la adquisicién de los materiales necesarios,

por lo que el periodo efectivo de produccion queda establecido en 13 dias habiles.

llustracion 15

Aplicacion de balanceo de linea

Estacion seleccionada: Estacion de trabajo - Fase de corte - Linea ejecutiva
Cantidad de unidades a producir: 400 unid

Tiempo disponible: 13 dias = 13 * 8 * 60 = 6240 min

1. Valor del IP (indice de produccion)

_ Cantidad de unidades a producir

Tiempo disponible
p 400 unid
6420 min
IP = 0.064103 unid/min
2. Cantidad de operarios por estacion
NOT =T,  IP

mi unid

NOT = 14.3993

n ni

— % (0.064103 —

unid min
NOT = 0.9230 = 1operario

Para esta estacion, si se requiere producir 400 unid en un lapso de 13 dias

habiles se tendria que disponer de un operario.

Fuente: Elaboracién propia.
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8.14 Balance de linea para el proceso de produccion de camisa ejecutiva

manga larga para hombre

Para este balanceo, se reunieron los datos necesarios para aplicar las

ecuaciones de balanceo pertinentes, cuales se resumieron en tablas las cuales

permiten ver la cantidad éptima de operarios.

Tabla 33

Valor de indice de produccién para el proceso de produccién de camisa ejecutiva

manga larga para hombre

Descripcion Unidad
Unidades a producir (unid) 400
Tiempo disponible (min) 6240
IP (unid/min) 0.064103

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 34

Balanceo de linea para el proceso de produccién de camisa ejecutiva manga larga

para hombre

manga larga para hombre

Balanceo de linea para el proceso de produccién de camisa ejecutiva

Analistas: Mario Orozco &

Aprobado: Ing. Juan Carlos

Linea: Ejecutiva

de planchado y
Almacenaje — Linea

ejecutiva

Junior Carrién Aburto
Estaciones de trabajo Te TE TP NOT NOR
Estacion de trabajo - Fase | 14.3993 | 10.8334 | 25.2327 | 0.9230321 1
de corte - Linea ejecutiva
Estacion de trabajo - Fase | 11.1265 | 14.1062 | 25.2327 | 0.7132372 1
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Balanceo de linea para el proceso de produccion de camisa ejecutiva

manga larga para hombre

Analistas: Mario Orozco &

Aprobado: Ing. Juan Carlos

Linea: Ejecutiva

Junior Carrién Aburto
Estaciones de trabajo Te TE TP NOT NOR

Estacion de trabajo — Fase | 18.8783 | 6.3544 | 25.2327 | 1.2101474 | 2
de union de piezas base -
Linea ejecutiva
Estacion de trabajo — Fase | 4.83 | 20.4027 | 25.2327 | 0.3096154 1
de maquina Overlock -
Linea ejecutiva
Estacion de trabajo — Fase | 25.2327 0 25.2327 | 1.6174808 2
de piezas de integracion -
Linea ejecutiva
Estacion de trabajo - Fase | 7.1642 | 18.0685 | 25.2327 | 0.4592436 | 1
de botones - Linea
ejecutiva

TOTAL 81.631 | 69.7652 | 151.3962 | 5.2327564 | 8

Fuente: Elaboracion propia.
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8.15 Balance de linea para el proceso de produccion de buzo escolar para nifio

Para este balanceo, se reunieron los datos necesarios para aplicar las

ecuaciones de balanceo pertinentes, cuales se resumieron en tablas.

Tabla 35

Valor para el indice de produccion para el proceso de produccion para el buzo

escolar para nifio

Descripcion Unidad
Unidades a producir (unid) 1000
Tiempo disponible (min) 6240
IP (unid/min) 0.160256

Fuente: Elaboracién propia.

Tabla 36

Balanceo de linea para el proceso de produccion de buzo escolar para nifio

Balanceo de linea para el proceso de produccién de buzo escolar para nifio

Analistas: Mario Orozco Aprobado: Ing. Juan Linea: Deportiva
& Junior Carriéon Carlos Aburto
Estaciones de trabajo Te TE TP NOT NOR
Estacion de trabajo - 3.6943 | 1.844 | 5.5383 | 0.592035256 1
Fase de corte - Linea
deportiva
Estacion de trabajo - 5.5383 0 5.5383 | 0.887548077 1

Fase de Ensamble

inicial - Linea deportiva

Estacion de trabajo - 1.9273 | 3.611 5.5383 | 0.308862179 1
Fase de ojales - Linea
deportiva
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Balanceo de linea para el proceso de produccién de buzo escolar para nifio

Analistas: Mario Orozco Aprobado: Ing. Juan Linea: Deportiva
& Junior Carrién Carlos Aburto
Estaciones de trabajo Te TE TP NOT NOR
Estacion de trabajo - 5.2785 | 0.2598 | 5.5383 | 0.845913462 1

Fase de Intermedia-

Linea deportiva

Estacion de trabajo - 2.4666 | 3.0717 | 5.5383 | 0.395288462 1
Fase de Pretina- Linea

deportiva

Estacion de trabajo - 46992 | 0.8391 5.5383 | 0.753076923 1
Fase de Ensamble final-

Linea deportiva

Estacion de trabajo - 3.9151 | 1.6232 | 5.5383 | 0.627419872 1
Fase de depésito- Linea

deportiva

TOTAL 27.5193 | 11.2488 | 38.7681 | 4.410144231 7

Fuente: Elaboracién propia.
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8.16 Determinacion de actividad mas lenta

La operacion mas lenta es aquella cuyo tiempo estandar resulta superior al
del resto de actividades. Esta operacion actia como referencia dentro del balance
de linea, pues marca el ritmo de produccién y define el tiempo con el que deben

alinearse las demas actividades para asegurar la continuidad del proceso.

Para identificarla, se aplicaron las férmulas correspondientes al calculo de
la actividad mas lenta. Su uso se ejemplifica en el desarrollo presentado a
continuacion, donde se muestra la aplicacion de dicho procedimiento en la
estacion denominada “Estacién de trabajo — Fase de corte — Linea ejecutiva”,

correspondiente al proceso de confeccion de la camisa ejecutiva manga larga.

llustracion 16

Ejemplo de aplicacion para determinar actividad mas lenta

Estacion seleccionada: Estacion de trabajo - Fase de corte - Linea ejecutiva

1. Tiempo estandar respecto al niumero de operarios

T, por estacion
Tz /#0p.=

NOR por estacion
14.3993 min/unid
1
Tg/#0p.= 14.3993 min/unid

Tg/#0p. =

Fuente: Elaboracion propia.

Estos mismos calculos fueron aplicadas a cada estacion del proceso, para
ambos productos, aquella cuyo valor sea mas alto es la que determina el rito de

la linea.
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Tabla 37

ANALISIS EN LAS LINEAS DE PRODUCCION EN EL AREA DE
CONFECCION EN LA EMPRESA GARABATOS PUBLICIDAD, SUCURSAL
UBICADA EN MASAYA.

Actividad mas lenta en el proceso de produccion de la camisa ejecutiva manga

larga para hombre

Actividad mas lenta en el proceso de produccién de la camisa ejecutiva

manga larga para hombre

Analistas: Mario Orozco &

Aprobado por: Ing.

Linea: Ejecutiva

Junior Juan Carlos Aburto
Estaciones de trabajo Te NOT NOR Tg/#0p
Estacion de trabajo - Fase | 14.3993 | 0.9230321 1 14.3993
de corte - Linea ejecutiva
Estacion de trabajo - Fase | 11.1265 | 0.7132372 1 11.1265
de planchado y Almacenaje
— Linea ejecutiva
Estacion de trabajo — Fase | 18.8783 | 1.2101474 2 9.43915
de unién de piezas base -
Linea ejecutiva
Estacion de trabajo — Fase 4.83 0.3096154 1 4.83
de maquina Overlock -
Linea ejecutiva
Estacion de trabajo — Fase | 25.2327 | 1.6174808 2 12.61635
de piezas de integracion -
Linea ejecutiva
Estacion de trabajo - Fase | 7.1642 | 0.4592436 1 7.1642
de botones - Linea ejecutiva
TOTAL 81.631 | 5.2327564 8 59.5755

Fuente: Elaboracién propia.
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Tabla 38

Actividad mas lenta en el proceso de buzo escolar para nifio

Actividad mas lenta en el proceso de produccion de buzo escolar para
nino
Analistas: Mario Orozco & Aprobado por: Ing. Linea: Deportiva
Junior Juan Carlos Aburto

Estaciones de trabajo Te NOT NOR Ty/#0p
Estacion de trabajo - Fase | 3.6943 | 0.592035256 1 3.6943
de corte - Linea deportiva
Estacion de trabajo - Fase | 5.5383 | 0.887548077 1 5.5383
de Ensamble inicial -
Linea deportiva
Estacion de trabajo - Fase 1.9273 | 0.308862179 1 1.9273
de ojales - Linea deportiva
Estacion de trabajo - Fase | 5.2785 | 0.845913462 1 5.2785
de Intermedia- Linea
deportiva
Estacion de trabajo - Fase | 2.4666 | 0.395288462 1 2.4666
de Pretina- Linea
deportiva
Estacion de trabajo - Fase | 4.6992 | 0.753076923 1 4.6992
de Ensamble final- Linea
deportiva
Estacion de trabajo - Fase | 3.9151 0.627419872 1 3.9151
de depédsito- Linea
deportiva

TOTAL 27.5193 | 4.410144231 7 27.5193

Fuente: Elaboracién propia.
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8.17 Numero de piezas producidas al dia en el proceso de produccion de la

camisa ejecutiva manga larga

Para llevar a cabo este procedimiento, es necesario asignar un tiempo
estandar, el cual corresponde a la actividad que presenta el mayor valor en
minutos. En este caso, dicho tiempo recayo en la “Estacion de trabajo — Fase de
corte — Linea ejecutiva”, con un resultado de 14.3993 minutos.

llustracion 17

Determinacion de las piezas producidas al dia en el proceso de produccion de la

camisa ejecutiva manga larga para hombre

Estacién que determina el ritmo de la linea: Estacion de trabajo - Fase de
corte - Linea ejecutiva.

Tiempo estandar asignado: 14.3993 min/unid.

Cantidad de operarios asignados: 1 operario.

Tiempo disponible por dia: 480 min/dia.

1. Piezas producidas al dia

Cantidad de operarios x Tiempo disponible al dia

Piezas por dia =
P Tiempo estandar asignado

1 x 480 min/dia
14.3993 min/unid

Piezas por dia = 33.33unid/dia = 33 unid/dia

Piezas por dia =

Fuente: Elaboracion propia.

Tras aplicar la férmula correspondiente, se determiné que la estacion “Fase
de corte — Linea ejecutiva” cuenta con una capacidad productiva aproximada de
33 unidades por dia, considerando un operario y un tiempo disponible de 480

minutos diarios.
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8.18 Numero de piezas producidas al dia en el proceso de produccion de buzo

escolar para nifio

El tiempo estandar asignado fue 5.5383 min correspondiente a la fase
“Estacién de trabajo - Fase de Ensamble inicial - Linea deportiva”

llustracion 18

Determinacion de las piezas producidas al dia en el proceso de produccion para

el buzo escolar para nifio

Estacién que determina el ritmo de la linea: Estacidn de trabajo - Fase de
Ensamble inicial - Linea deportiva

Tiempo estandar asignado: 5.5383 min min/unid.

Cantidad de operarios asignados: 1 operario.

Tiempo disponible por dia: 480 min/dia.

1. Piezas producidas al dia

Cantidad de operarios x Tiempo disponible al dia

Piezas por dia = - -
p Tiempo estandar asignado

1 x 480 min/dia
5.5383 min/unid

Piezas por dia = 86.66 unid/dia =~ 86 unid/dia

Piezas por dia =

Fuente: Elaboracién propia.

Tras aplicar la formula correspondiente, se determiné que la estacion
“Estacion de trabajo - Fase de Ensamble inicial - Linea deportiva” cuenta con una
capacidad productiva aproximada de 86 unidades por dia, considerando un

operario y un tiempo disponible de 480 minutos diarios.
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9. PROPUESTA DE MEJORA EN LAS LINEAS DE PRODUCCION

Habiéndose realizado todos los analisis del balanceo de linea aplicados a
los productos seleccionados tras la ponderacion de puntos, se llegaron a las

siguientes conclusiones.

La linea de produccion para el producto de camisa ejecutiva manga larga
para hombre presento una eficiencia del 53.91% cuya actividad u estacion que
determina el ritmo de trabajo fue Estacion de trabajo - Fase de corte - Linea
ejecutiva con un tiempo estandar de 14.3993 minutos, debido a ello se logran
producir un total de 33 piezas diarias. De este modo, un pedido de
aproximadamente 400 unidades podria ser producida sin muchos problemas en
el plazo establecido por la empresa, menos el tiempo destinado a la recoleccién
de materiales e insumos.

La linea de produccion para el producto de buzo escolara para nifo
presento una eficiencia de 70.98% con su actividad u estacion mas lenta siendo
Estacién de trabajo - Fase de Ensamble inicial - Linea deportiva con un tiempo
estandar 5.8383 minutos, produciéndose un total de 86 piezas diarias. Con ello,
un pedido aproximado de 1000 piezas se puede producir perfectamente en el
tiempo establecido por la empresa. De esta manera, se pudo observar que dentro
de las condiciones normales de produccidén que el area presenta, logran cumplir
con su demanda tipica y aun pudiendo ahorrar algo de tiempo en ello. Sin
embargo, si se desea aceptar un pedido con una mayor cantidad de productos
requerido, se tendria un problema para poder llevarlas a cabo. Siendo este una

realidad que la empresa ha venido viviendo durante los ultimos anos.

9.1 Tiempos en el proceso de produccion de camisa ejecutiva manga larga para

hombre — linea ejecutiva.

Como resultado del analisis de las actividades correspondientes a este
proceso, se logro la eliminacidn de tres actividades, asi como una reduccion de
7.436 minutos con respecto al tiempo estandar actual. Estos resultados se

obtuvieron a partir de las siguientes bases y observaciones:
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Tabla 39

Modificaciones de las actividades en el proceso de produccion de la camisa

gjecutiva manga larga para hombre

Modificaciones de las actividades en el proceso de produccién de la

camisa ejecutiva manga larga para hombre

Tiempo | Tiempo
Actividad anterior | posterior Observaciones

(min) (min)

Estas dos actividades se
Cortar piezas 8.349 .
agruparon debido a que se

realizan de manera simultanea,
9.729 |en el mismo lugar y sin la

intervencion de agentes
Cortar entretela para 2.4684
. externos que afecten su
cuello y pufios . -
ejecucion

Este transporte fue eliminado
Dirigirse a maquina como consecuencia de la
, 0.2023 0 e i
overlock 5 hilos redistribuciéon de las maquinas

dentro del area de trabajo.

El tiempo de este transporte se

Dirigirse a maquina redujo gracias a la nueva
. 0.3927 0.3332 . o _
de ojal disposicion de las maquinas en
el area.

. Esta inspeccion fue eliminada
Inspeccionar cuerpo .
_ _ 0.667 0 debido a que no aporta valor al
semi terminado

producto terminado.

Fuente: Elaboracién propia.
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Tabla 40

ANALISIS EN LAS LINEAS DE PRODUCCION EN EL AREA DE
CONFECCION EN LA EMPRESA GARABATOS PUBLICIDAD, SUCURSAL
UBICADA EN MASAYA.

Modificaciones generales en el proceso de produccion de la camisa ejecutiva

manga larga para hombre

Modificaciones generales en el proceso de produccion de la camisa

ejecutiva manga larga para hombre

Objeto

Observaciones

Corte de
piezas y

entretela

Se propone que, durante la etapa de corte, las piezas se
realicen mediante capas superpuestas, de manera que se
permita el corte simultaneo de dos piezas al mismo tiempo. Esta
mejora puede llevarse a cabo utilizando una tijera de corte de
mayor tamano, tipo sastre, o una sierra manual ligera,
herramientas que actualmente se encuentran disponibles en el

area de confeccion de la planta alta.

Distribucién de
las maquinas

en el area

Con el fin de mejorar la distribucidn de las maquinas en el area
de confeccién de la planta alta, se propone una redistribucion
de los equipos que permita agilizar el proceso de produccion de
la camisa ejecutiva de manga larga para hombre. Los
movimientos propuestos pueden realizarse sin dificultad, ya que
la mayoria de las maquinas son moviles; la unica excepcion es
la maquina overlock de 5 hilos, ubicada en el sector norte del
area de confeccion, cuya reubicacion no es posible debido a sus
condiciones de instalacion. Si bien el personal operativo no
percibia la necesidad de realizar cambios en la distribucion,
dado que la disposicion actual permitia cumplir con los pedidos
establecidos, el analisis técnico del proceso evidencia
oportunidades de mejora asociadas a la reduccion de

transportes innecesarios y tiempos improductivos.

Fuente: Elaboracién propia.
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llustracion 19

B ANALISIS EN LAS LINEAS DE PRODUCCION EN EL AREA DE
CONFECCION EN LA EMPRESA GARABATOS PUBLICIDAD,
SUCURSAL UBICADA EN MASAYA.

Cursograma analitico propuesto para el operario en el proceso de

produccion de la camisa ejecutiva manga larga para hombre

CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO
Hoja:1  Diagrama:1 SIMBOLO ACTIVIDAD Act. | Pro. | Econ.
Hora de estudio: 02:00Pm O Operacion B|17]1
Método: Actual / Propuesto E:) Transporte 5| 4 | 1 |OPERARIOS | X
Producto: Camisa Ejecutiva Manga Larga D Inspeccién 312 |1
Modelo: Hombre D Espera 0| 0 | 0 |MATERIALES |
Elaborado por: V Almacenaje 2020
Mario Steven Orozco Lopez Total de actividades realizadas 28| % | 3 [MAQUINAS |
Junior Domingo Carrion Cérdenas Distancia total en metros 8Ll 0| 1
Aprobado por: Ing. Juan Carlos Aburto Poveda Tiempo (Min/Hombre) 816) 74.19| 7436
Nlmero Descripeion Cantivdad “er."p" Disanci Simboi Obsenaciones
(unid) | (min) m [0 :> UID V
1 Estante de tela 1 0 - - Tipo de tela segin orden de pedido
2 Seleccionar tela 2 071 | — | @
3 Cote de piezas y entetela 2 | um | - L\ Ma““""ag“ne;;e';'u”sy;fe(’gji ';;2'?;;;3:’ Pty
4 Inspeccionar piezas cortadas 1 14875 —
5 Dirigirse a mesa de planchado 1 0.2975 14
6 Planchar entretela sobre tela principal 1 3.6414 - Planchado y dar a operarios
7 Hacer palet6n a espalda 1 2.369 — b Profundidad 0.5 pulg, centrada en méquina plana
8 Unir corpifio (canest) a trasero 1 3519 — b Se trabaja en m&quina plana
9 Unir frente a trasero (coser hombros) 1 3473 — b Se trabaja en m&quina plana
10 Realizar bastas en frentes 1 4738 — . Se trabaja en mquina plana
1 Unir mangas al cuerpo 1 4511 — ’ Se trahaja en maquina plana
12 Cerrar costado 1 4.2755 - 0 Incluye cuerpo y mangas, usar maquina overlack 5 hilos
3 Amar cuello 1 6.946 — ’ Ensamble de cuello, pie de cuello con entretela
14 Unir cuello al cuerpo 1 4.218 — ’ Méquina plana
15 Amar y pegar pufios 1 5.9915 — ’ Incluye entretela, pegar vivos
16 Hacer ruedo 1 3.657 — ’ Costura cuna
17 Amary pegar holsa 1 3.3005 — Méquina plana
18 Dirigirse a mAquina de ojal 1 0.3332 15
19 Realizar ojales 1 3427 — Maquina de ojal
20 Pegar hotones 1 3.404 — Magquina de botones
1 Dirigirse a mesa de planchado 1 0.3332 15
2 Planchar producto terminado 1 6.2113 - ‘\
23 Inspeccionar producto terminado 1 1.0948 - D
2% Dirigirse a &rea de almacén y empaque 1 0.6188 2 g
% Dejar producto terminado en drea de almacén y 1 05% _ ‘\w
empague
TOTAL 741948 0 14120 2

Fuente: Elaboracién propia.
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llustracion 20

B ANALISIS EN LAS LINEAS DE PRODUCCION EN EL AREA DE
CONFECCION EN LA EMPRESA GARABATOS PUBLICIDAD,
SUCURSAL UBICADA EN MASAYA.

Cursograma analitico propuesto de materiales en el proceso de produccion

de la camisa ejecutiva manga larga para hombre

CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO
Hoja:1  Diagrama:1 SIMBOLO ACTIVIDAD Act. | Pro. | Econ.
Hora de estudio: 02:00 Pm O Operacion B 171
Método: Actual / Propuesto E> Transporte 51 4 | 1 |OPERARIOS |
Producto: Camisa Ejecutiva Manga Larga D Inspeccion 321
Modelo: Hombre D Espera 0| 0 | 0 [MATERIALES | X
Elaborado por: V Almacenaje 21210
Mario Steven Orozco Lopez Total de actividades realizadas B| 5| 3 MAQUNAS |
Junior Domingo Carrion Cérdenas Distancia total en metros 8L 70| 1
Aprobado por: Ing. Juan Carlos Aburto Poveda Tiempo (Min/Hombre) 81674197436
Nimero Descripcion Cantidad Tlen.]po Ditarca oo Obsenaciones
(unid) | (min) m O |;> UID |V
1 Materia ubicado en el estante de tela 1 0 - |+ Tipo de tela segln orden de pedido
2 Tela seleccionada para procesamiento 2 0.702 - Q—/ B
3 Tela ot en ezas y etetel ) 97 _ L Manual a mesa; incluyg todas las pie}zasl del patrony
N Entretela fusible con base térmica
4 Piesas cortadas inspeccionadas 1 1.4815 -
5 Piezas trasladadas a mesa de planchado 1 0.2975 14
6 Intertela adherida a tela principal mediante ] 36414 _ 7/' Planchadoy dar a operaos
planchado
7 Paleton planchado en espalda 1 2.369 — ‘ Profundidad 0.5 pulg, centrada en maguina plana
8 Cuerpo trasero unido a cates(i 1 3519 — ‘ Se trabaja en maquina plana
9 Frente unido al trasero 1 3473 — ‘ Se trabaja en maguina plana
10 Basteo realaizado al frente 1 4738 - ‘ Se trabaja en maquina plana
1 Mangas unidas al cuerpo 1 4517 — ‘ Se trabaja en maguina plana
12 Costado cerrado con Overlock 1 4.21% - ‘ Incluye cuerpo y mangas, usar maquina overlock 5 hilos
13 Cuello ensamblado 1 6.946 — ‘ Ensamble de cuello, pie de cuello con entretela
14 Cuello unido al cuerpo 1 4278 - 1 Méguina plana
15 Pufios affadidos al material 1 5.9915 — ‘ Incluye entretela, pegar vivos
16 Ruedo realizado al material 1 3.657 - ‘ Costura cuna
17 Bolsa amada y unida 1 3.3005 — Maguina plana
18 Material transladado a maquina de ojal 1 0.3332 15
19 Ojales realizados 1 3427 — Maquina de ojal
2 Botones pegados 1 3404 - Méguina de hotones
il Material transladado a mesa de planchado 1 0.3332 15
2 Producto planchado 1o e | — | O
2 Producto terminado inspeccionado 1 1.0048 —
24 Material trasladado a almacen/empaque 1 0.6188 26
2% Producto almacenadofingresado a inventario 1 0.595 — \‘.
TOTAL 741948 0 714120 2

Fuente: Elaboracion propia.
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llustracion 21

Diagrama de recorrido propuesto para el proceso de produccion de camisa

gjecutiva manga larga primera parte

DIAGRAMA DE RECORRIDO - PROPUESTO

Proceso de produccidn de camisa ejecutiva manga larga para hombre

B ANALISIS EN LAS LINEAS DE PRODUCCION EN EL AREA DE
CONFECCION EN LA EMPRESA GARABATOS PUBLICIDAD, SUCURSAL
UBICADA EN MASAYA.

Analistas: Mario Orozco & Junior

Carrién

Aprobado: Ing. Juan Carlos Aburto

Hoja #1

Ubicacién : Planta alta

Actividad inicial : Ubicarse frente al estante de tela

Actividad final : Cerrar costado

>

B

O,

[

Mesa de corte

Estante
de
Insumos

Almacén
Magquina de Maquina
botones de ojales

Nota

(I Actividades en verde
realizadas en una

misma maquina plana

Maquina

plana IH lH'

Maquina
Qverolck

(5 hilos])

Maquina
Overlock
(5 hilos)

Maquina
plana
1

Maquina

plana
1

i

]

Maquina
plana

Ll

Maquina
plana

PLANTA ALTA

Maquina Overlock 5

hilos en color amarrillo

no es posible moverla

por ser maguina fija.

Maquina

Overlock

{4 hilos)

.

Maquina

plana

bl

Maquina

Overlock
(4 hilos)

@ =

&

Maquina .
plana ‘

Mesa de planchado |

@

Fuente: Elaborado a partir del cursograma analitico propuesto de camisa ejecutiva

manga larga para hombre
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llustracion 22

Diagrama de recorrido propuesto para el proceso de produccion de camisa ejecutiva manga larga segunda parte

DIAGRAMA DE RECORRIDO PROPUESTO
Proceso de produccién de camisa ejecutiva manga larga para hombre

Analistas: Mario Qrozco & Junior Carrién [ Aprobado: Ing. Juan Carlos Aburto
Hoja #2 Ubicacién : Planta alta Y Planta baja
Actividad inicial : Cerrar costado I Actividad final : Dejar producto terminado en drea de almacén y empagque
> ‘ Maquina de bordado RICOMA Mesa de
empaque

- e

Estante
Almacén de

———

A 4

Maquina E}]

Area de
Almaceén y

B

Mesa de corte ’
Maquina de Maquina
botones de ojales

empaque

Ll

PLANTA ALTA

b
O

es
ojal
u ljas
Nota

de Area de
bordado Bordado
RICOMA

5 =

|
[

Nota

‘ Maquina de bordado RICOMA ’

Mesa de registro

=

=
= =

P
@

Area de
administracion

una
unién entre la planta
alta y pianta baja.

PLANTA BAJA

|
Méaquina
/ Qverolck
(5 hilos])
—— Actividades en azul
Qj misma maquina plana
Magquina
plana Maguina Maguina
Overlock Qverlock
(5 hilos) (4 hilos)
Maquina
plana Maquina Maquina
plana . plana
Maquina Maquina . Maguina
plana plana Qverlock
) (4 hilos) - .
' - 1
Maaquina e
plana
o
‘QL‘ Mesa de planchado / x\

Fuente: Elaborado a partir del cursograma analitico propuesto de camisa ejecutiva manga larga para hombre
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9.2 Tiempos en el proceso de produccion de buzo escolar para nifio— linea

deportiva

Como resultado del andlisis de las actividades correspondientes a este
proceso, se logrd la eliminacion de una actividad, asi como una reduccion de
0.534 minutos con respecto al tiempo estandar actual. Estos resultados se

obtuvieron a partir de las siguientes bases y observaciones:
Tabla 41

Modificaciones de las actividades en el proceso de produccién del buzo escolar

para nifio

Modificaciones de las actividades en el proceso de produccioén del buzo

escolar para niio

Tiempo | Tiempo
Actividad anterior | posterior Observaciones

(min) (min)

Estas dos actividades se
Unir ribetes a
agruparon debido a que se

costados 2.9785 . .

realizan de manera simultanea,

4.8024 . .
en el mismo lugar y sin la
. intervencion de agentes

Unir trasero y 2.3575

externos que afecten su
delantero

ejecucion

Fuente: Elaboracién propia.

No es posible realizar una redistribucion de las maquinas en la linea de
produccion correspondiente a la linea deportiva del buzo escolar para nifios,
debido a diversas limitaciones fisicas y operativas. En primer lugar, el numero de
maquinas disponibles es limitado, lo que reduce las opciones de reorganizacion
del area. Asimismo, la maquina Zambo, junto con otros equipos ubicados en el
sector sur del area productiva, se encuentra en una posicion fija y no puede ser

reubicada.
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llustracion 23

ANALISIS EN LAS LINEAS DE PRODUCCION EN EL AREA DE
CONFECCION EN LA EMPRESA GARABATOS PUBLICIDAD,
SUCURSAL UBICADA EN MASAYA.

Cursograma analitico propuesto para el operario en el proceso de

produccioén de buzo escolar para nifio

CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO
Hoja:1  Diagrama:1 SIMBOLO ACTIVIDAD Act. | Pro. | Econ.
Hora de estudio: 0200Pm 0) Operacitn |10 9 | 1
Método: Actual / Propuesto II:) Transporte 51 5 | 0 |OPERARIOS | X
Producto: Buzo escolar D Inspeccion 21210
Modelo:Nifo D Fspera 0 0| o |MareRs |
Elaborado por; V Almacenaje 21210
Mario Steven Orozco Lopez Total de actividades realizadas 9] 18| 1 [MAQUINAS |
Junior Domingo Carridn Cérdenas Distancia total en metros RN
Aprobado por: Ing. Juan Carlos Aburto Poveda Tiempo (Min/Hombre) 25| 69| 054
Nimero Descripcion Canti.dad “9"7"0 Ditarci Sitdo Obsenaciones
o | m) | o [Qlp[0/D]|V
1 Mesa de tela 1 0 —
2 Seleccionar tela 1] 089 r/7
3 Cortar piezas 1 24805 k\ Manual a mesa; incluye todas las piezas del patrdn
4 Inspeccionar piezas cortadas 1 04046 :}
5 Unir ribetes, tresero y delantero 1 4.8024 K: Incluye alineacion y costura. Costado en mdguina Overlock
5 Digise a méguna de t o] w A
7 Hacer jales 1 175 Se realiza en maquina de oja
8 Dirigirse a méquina Overlock 1 0.2023 10
9 Unir entrepiema 1 1.7365 '/ Se trabaja en méquina overlock
10 Fijar eléstico 1 3542 '
1 Sobre costurar pretina 1 23 L Se trabaja en mAquina multi-aguja
V) Dirigirse a méquina Zambo 1 (.1666 5
13 Hacer ruedo 1 2831 Méguina Zambo
14 Insertar corddn regulador 1 2254 Operacidn manual
15 Dirgirse a mesa de corte 1 0214 10
16 Inspeccionar producto terminado 1 23 \)
4
17 Dirigirse a &rea de empaque y almacén 1 0.9282 R ‘\
N
" Dejar producto terminado en &rea de almacén y { 08069 \\.
empague
TOTAL X857 | 71 | 9|52 0] 2

Fuente: Elaboracién propia.
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llustracion 24

ANALISIS EN LAS LINEAS DE PRODUCCION EN EL AREA DE
CONFECCION EN LA EMPRESA GARABATOS PUBLICIDAD,
SUCURSAL UBICADA EN MASAYA.

Cursograma analitico propuesto para materiales en el proceso de produccién de

buzo escolar para nifio

CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO

Hoja: 1 Diagrama: 1 SIMBOLO ACTIVIDAD Act. | Pro. | Econ.
Hora de estudio: 02:00Pm O Operacion 0191
Método: Actual / Propuesto E> Transporte 5060 OPERARIOS|
Producto: Buzo escolar D Inspeccion 21210
Modelo: Nifio D Espera 0100 MATERIALEﬂ X
Elaborado por. v Almacenaje 21210
Mario Steven Orozco Ldpez Total de actividades realizadas 98] 1 MAQUINAS|
Junior Domingo Carrion Crdenas Distancia total en metros 0|0
Aprovado por: Ing. Juan Carlos Aburto Tiempo (Min/Hombre) 21512699) 0534
Nimerg Descripcion Cantildad “emp" Ditrcia Sintdo Observaciones
i | mn | ™ [O[g|TID V
1 Material recibido en mesa de tela 1 0 -9
2|  Telaseleccionada para su procesamiento 1 0.8002 r;/
) Tela cotadaen ez ] 24805 L\ Manual a mesa; mcll)l;)t/; rt]odas las piezas del
4 Piezas cortadas inspeccionadas 1 0.4046 ‘»
5 Union de ribetes,trasero y delantero 1 4.8024 ye alineacion y costura, Costado en maguina Ove
6|  Material trasladado a maquina de ojal 0.2023 10
7| Material procesado para hacer ojales 1 175 Se realiza en méquina de ojal
8 Material trasladado a méguina Overlock 1 0.2023 10 >
9 Unidn de entrepiema del material 1 1.7365 ( Se trabaja en méquina overlock
10 Elastico fijado al material 1 3542 ‘
1 Pretina sobrecosturada 1 23 Se trabaja en maquina multi-aguja
12| Material trasladado a mAquina Zambo 0.1666 5
13 Ruedo realizado 1 2231 Maquina Zambo
14| Corddn regulador insertado en el material 1 2.254 ( Operacion manual
15| Material trasladado a mesa de recepcion 1 0.2142 10
16 Producto terminado inspeccionado 1 2.38
Productos trasladados a drea de empaque
. i PRV 1 Lo | & L
5 Material e:;r;gzﬂ:/:: n:i[;?]nsable de | 06069 \\.
TOTAL 69857 | T 9[5]2]0] 2

Fuente: Elaboracién propia.

107




ANALISIS EN LAS LINEAS DE PRODUCCION EN EL AREA DE
CONFECCION EN LA EMPRESA GARABATOS PUBLICIDAD,
SUCURSAL UBICADA EN MASAYA.

Lla

llustracioén 25

Diagrama de recorrido propuesto para el proceso de produccion de buzo

escolar para nifio primera parte

DIAGRAMA DE RECORRIDO PROPUESTO

Proceso de produccién de buzo escolar para nifio

Analistas: Mario Orozco & Junior Carrion Aprobado: Ing. Juan Carlos Aburto
Hoja #1 Ubicacion : Planta baja
Actividad inicial : Ubicarse frente a mesa de tela Actividad final : Sobre costurar pretina
—J T

— 1

Mesa de corte

Mesa
de tela

<

-
Maquina
Overlock

Maquina @
Overlock @ l
(4 hilos) C? (4 hilos)

PILAR DE Maquina
CONCRETO multi aguja

SHIN-

Maquina
Zambo

Maquina
de ojales

bl

[ PLANTA BAJA ‘

Maquina
plana

.

~

Fuente: Elaborado a partir del cursograma analitico propuesto de

buzo escolar para nifo
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llustracion 26

Diagrama de recorrido propuesto para el proceso de produccion de buzo escolar para nifio segunda parte

DIAGRAMA DE RECORRIDO PROPUESTO

Procese de produccion de buzo escolar para nifio

Analistas: Mario Orozco & Junior Carrién I Aprebado: Ing. Juan Carlos Aburto
Hoja #2 I Ubicacién : Planta baja
Actividad inicial : Sobre costurar pretina l Actividad final : Dejar producto terminado en area de almacén y empague
T

E

Mesa
Mesa de corte de tela

Maquina
Overlock
{4 hilos) (4 hilos)

e bed

J
Magquina
1 multi aguja
Maquina
Zambo

Maquina
Overlock

e Area de PLANTA BAJA
Spadues Almacén y
empaque

3 [g_ EIE[E]

de ojales

<«
=
Q
Q
x
=1
3 Maquina de Mesa de registro Area de
2 R E bordado administracién
r Area de RICOMA
P Bordado
_3— Mdquina
g [j E ‘Q plana
EI:I B bl

¢ Qé PLANTA BAJA
Méquina de bordado RICOMA k
y

Fuente: Elaborado a partir del cursograma analitico propuesto de buzo escolar para nifo
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9.3Reasignacion de tareas entre las estaciones de trabajo del proceso de

produccion de camisa ejecutiva manga larga para hombre

Actualmente, la linea de produccidn correspondiente a este proceso
productivo cuenta con un total de seis estaciones de trabajo, las cuales agrupan
el conjunto de actividades que lo conforman. Es importante sefialar que, en la
practica, la empresa no realiza una asignacion formal de actividades por estacion;
dichas actividades se organizan de manera empirica, segun el criterio operativo

del personal.

Para efectos del presente estudio, las actividades fueron distribuidas en
seis estaciones de trabajo con el propdsito de representar, de la forma mas fiel
posible, la manera en que el proceso se desarrolla actualmente en la empresa.
Actualmente se propone, empleando las herramientas de la ingenieria de
métodos, una distribucion mas eficiente y equilibrada de las actividades entre las
estaciones de trabajo.

llustracion 27

Determinacion de estaciones de trabajo para el proceso de produccion de camisa

gjecutiva manga larga

Determinacion de estaciones de trabajo para el proceso de produccion de
camisa ejecutiva manga larga

Unidades requeridas al dia: 30.76 unid / dias = 31 unid / dias
Suma de tiempo de las tareas: 74.1948 min / unid
1. Ciclo requerido.

Tiempo de produccion por dia

Tiempo de producciéon requerida

_ 480min / dias
~ 31unid / dias

C = 15.48 min / unid
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2. Numero de estaciones de trabajo.

Suma de tiempo de las tareas

Tiempo de ciclo

741948 min /unid
~ 15.48min /unid

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 42

Asignacion de actividades a las estaciones de trabajo para el proceso de

produccion de camisa ejecutiva manga larga para hombre

Asignacion de actividades a las estaciones de trabajo para el proceso de
produccién de camisa ejecutiva manga larga para hombre
_ Cantidad de Tiempo de Tiempo de Porcentaje
Estacion
actividades | estacion (min) ciclo (min) | de diferencia

Primera

. 6 8.4464 15.48 45.44%
estacion
Segunda

. 5 17.7404 15.48 14.60%
estacion
Tercera

. 3 15.7985 15.48 2.06%
estacion
Cuarta

. 5 17.5602 15.48 13.44%
estacion
Quinta

. 6 14.6493 15.48 5.37%
estacion
Total 25 74.1948 15.48 N/A

Fuente: Elaboracién propia.
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Es importante mencionar que, a pesar de que el tiempo de ciclo establecido

es de 15.48 minutos, la primera estacion, correspondiente a las actividades de
corte, presenta una condicion particular. Dichas actividades unicamente pueden
ser realizadas por la supervisora de confeccion, quien es la unica persona con el

conocimiento y la experiencia para realizar estas actividades.

Asimismo, la supervisora de confeccion no esta a cargo ni puede participar
en ningun otro proceso o actividad a lo largo de la linea de produccién, debido a
las funciones propias de su cargo. Por tal motivo, su participacion se limita

exclusivamente a la realizacion del corte de las piezas.

Tabla 43
Estacion de trabajo propuesta — Linea ejecutiva — Primera fase
Estacion de trabajo propuesta — Linea ejecutiva — Primera fase
Cantidad de Operarios | 1 Actividades
Detalles técnicos Tipo de Act. | N° de Act. Descripcion
El tipo de tela a Almacenajes 1 Ubicarse frente a
seleccionar depende de mesa de tela
la orden del producto. Operaciones 2 Seleccionar tela
Se cortan todas las 3 Corte de piezas y
piezas del patron dos al entretela
mismo tiempo. Inspecciones 4 Inspeccionar piezas
Se usa Entretela fusible cortadas
con base térmica para el 23 Inspeccionar producto
corte de entre tela para terminado
cuello y puio. Transportes 5 Dirigirse a mesa de
planchado

Fuente: Elaboracién propia.
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Tabla 44

ANALISIS EN LAS LINEAS DE PRODUCCION EN EL AREA DE
CONFECCION EN LA EMPRESA GARABATOS PUBLICIDAD, SUCURSAL
UBICADA EN MASAYA.

Estacion de trabajo propuesta — Linea ejecutiva — Segunda fase

Estacion de trabajo propuesta — Linea ejecutiva — Segunda fase

Cantidad de Operarios | 1 Actividades
Detalles técnicos Tipo de Act. | N° de Act. Descripcidn
6 Planchar entretela
sobre tela principal
_ 7 Hacer paleton a
Profundidad 0.5 pulg,
. espalda
centrada en maquina . .
. 8 Unir corpifio (canesu)
plana. Operaciones
a trasero
Actividades realizadas en
9 Unir frente a trasero
maquina plana.
(coser hombros)
10 Realizar bastas en

frentes

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 45

Estacion de trabajo propuesta — Linea ejecutiva — Tercera fase

Estacion de trabajo propuesta — Linea ejecutiva — Tercera fase

Cantidad de Operarios | 1 Actividades

Detalles técnicos Tipo de Act. | N° de Act. Descripcién
Incluye cuerpo y mangas, 11 Unir mangas al cuerpo
usar maquina overlock 5 Operaciones 12 Cerrar costado
hilos 13 Armar cuello

Fuente: Elaboracién propia.
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Tabla 46

Estacion de trabajo propuesta — Linea ejecutiva — Cuarta fase

Estacion de trabajo propuesta — Linea ejecutiva — Cuarta fase

Cantidad de Operarios | 1 Actividades
Detalles técnicos Tipo de Act. | N° de Act. Descripcion
14 Unir cuello al cuerpo
_ 15 Armar y pegar puios
Operaciones
Se trabaja en maquina 16 Hacer ruedo
plana 17 Armar y pegar bolsa
18 Dirigirse a maquina de
Transportes .
ojal

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 47

Estacion de trabajo propuesta — Linea ejecutiva — Quinta fase

Estacion de trabajo propuesta — Linea ejecutiva — Quinta fase

Cantidad de Operarios | 1 Actividades
Detalles técnicos Tipo de Act. | N° de Act. Descripcion
19 Realizar ojales
. 20 Pegar botones
Operaciones
22 Planchar producto
terminado
Se trabaja en maquina de 21 Dirigirse a mesa de
ojales y de botones. planchado
Transportes
24 Dirigirse a area de
almacén y empaque
25 Dejar producto
Almacenajes terminado en area de
almacén y empaque

Fuente: Elaboracién propia.
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Tabla 48

ANALISIS EN LAS LINEAS DE PRODUCCION EN EL AREA DE CONFECCION EN LA EMPRESA GARABATOS

PUBLICIDAD, SUCURSAL UBICADA EN MASAYA.

Balanceo de linea para el proceso de produccion propuesto de camisa ejecutiva manga larga

Balanceo de linea para el proceso de produccion propuesto de camisa ejecutiva manga larga

Estaciones de trabajo Te TE R NO Tedrico | NO Real
(min) (min) (min)

Estacion de trabajo propuesta — Linea ejecutiva — Primera fase 8.4464 9.294 17.7404 | 0.5414359 1
Estacion de trabajo propuesta — Linea ejecutiva — Segunda fase | 17.7404 0 17.7404 | 1.1372051 1
Estacion de trabajo propuesta — Linea ejecutiva — Tercera fase 15.7985 1.9419 | 17.7404 | 1.0127244 1
Estacion de trabajo propuesta — Linea ejecutiva — Cuarta fase 17.5602 0.1802 | 17.7404 | 1.1256538 1
Estacion de trabajo propuesta — Linea ejecutiva — Quinta fase 14.6493 3.0911 | 17.7404 | 0.9390577 1
TOTAL 74.1948 88.702 | 4.7560769 5

XT, 741948 min

YT,  88.702 min

p

* 100% = 83.64%

Fuente: Elaboracién propia.
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9.4Reasignacion de tareas entre las estaciones de trabajo del proceso de

produccion de buzo escolar para nifio

Actualmente, la linea de produccion correspondiente a este proceso
productivo cuenta con un total de siete estaciones de trabajo, las cuales agrupan
el conjunto de actividades que lo conforman. Es importante sefalar que, al igual
que en la linea ejecutiva, la empresa no realiza una asignacién formal de
actividades por estacion; dichas actividades se organizan de manera empirica,
segun el criterio operativo del personal. La redistribucion y la cantidad de

estaciones recomendadas son las siguientes:

llustracion 28

Determinacion de estaciones de trabajo para el proceso de produccion de buzo

escolar para nifio

Determinacion de estaciones de trabajo para el proceso de produccidon de buzo

escolar para nifio
Unidades requeridas al dia: 76.92 unid / dias = 77 unid / dias
Suma de tiempo de las tareas: 26.9857 min / unid

1. Ciclo requerido.

Tiempo de produccion por dia

Tiempo de producciéon requerida

_ 480min / dias
~ 77 unid / dias

C = 6.23 min / unid
2. Numero de estaciones de trabajo.

Suma de tiempo de las tareas

Tiempo de ciclo

_26.9857 min / unid
" 6.23min /unid

Fuente: Elaboracién propia.
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Tabla 49

Asignacion de actividades a las estaciones de trabajo para el proceso de

produccion de buzo escolar para nifio

Asignacion de actividades a las estaciones de trabajo para el proceso de
produccioén de buzo escolar para nino
_ Cantidad de Tiempo de Tiempo de Porcentaje
Estacién o _ . _ . _ .
actividades | estacion (min) ciclo (min) | de diferencia

Primera

B 4 3.6943 6.23 40.70%
estacion
Segunda

- 2 5 6.23 19.74%
estacion
Tercera

B 4 7.2058 6.23 15.66%
estacion
Cuarta

- 4 4.6976 6.23 24.60%
estacion
Quinta

. 4 6.3833 6.23 2.46%
estacion
Total 18 26.981 6.23 N/A

Fuente: Elaboracion propia.

Es importante mencionar que, a pesar de que el tiempo de ciclo establecido
es de 6.23 minutos, la primera estacion, al igual que en la otra linea de produccién,

cubre las actividades que unicamente realiza la supervisora de confeccion.
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Tabla 50

Estacion de trabajo propuesta— Linea deportiva — Primera fase

Estacion de trabajo propuesta— Linea deportiva — Primera fase

Cantidad de Operarios | 1

Actividades

Detalles técnicos

Tipo de Act.

N° de Act.

Descripcion

Almacenajes

Ubicarse frente a

mesa de tela

. 2 Seleccionar tela
_ Operaciones _
Manual a mesa; incluye Corte de piezas
todas las piezas del 4 Inspeccionar piezas
patron cortadas
Inspecciones 16 Inspeccionar producto

terminado

Fuente: Elaboracién propia.

Tabla 51

Estacion de trabajo propuesta — Linea deportiva — Segunda fase

Estacion de trabajo propuesta — Linea deportiva — Segunda fase

Cantidad de Operarios | 1

Actividades

Detalles técnicos

Tipo de Act.

N° de Act.

Descripcién

Unir ribetes, trasero y

Incluye alineacién y Operaciones 5
delantero
costura. Costado en _ :
] Dirigirse a maquina de
maquina Overlock Transportes 6

ojal

Fuente: Elaboracién propia.
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Tabla 52

ANALISIS EN LAS LINEAS DE PRODUCCION EN EL AREA DE
CONFECCION EN LA EMPRESA GARABATOS PUBLICIDAD, SUCURSAL
UBICADA EN MASAYA.

Estacion de trabajo propuesta— Linea deportiva — Tercera fase

Estacion de trabajo propuesta— Linea deportiva — Tercera fase

Cantidad de Operarios | 1 Actividades
Detalles técnicos Tipo de Act. | N° de Act. Descripcidn
7 Hacer ojales
Operaciones 9 Unir entrepierna
Se trabaja en maquina i )
10 Fijar elastico
ojal y maquina overlock. — :
Dirigirse a maquina
Transportes 8

Overlock

Fuente: Elaboracién propia.

Tabla 53

Estacion de trabajo propuesta— Linea deportiva — Cuarta fase

Estacion de trabajo propuesta— Linea deportiva — Cuarta fase

Cantidad de Operarios | 1 Actividades
Detalles técnicos Tipo de Act. | N° de Act. Descripcién
11 Sobre costurar pretina
. 13 Hacer ruedo
Se trabaja en maquina Operaciones
o . 14 Insertar corddn
multiaguja y maquina
regulador
Zambo.
Dirigirse a maquina
Transportes 12

Zambo

Fuente: Elaboracién propia.
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Tabla 54

Estacion de trabajo propuesta— Linea deportiva — Quinta fase

Estacion de trabajo propuesta— Linea deportiva — Quinta fase

Cantidad de Operarios | 1 Actividades
Detalles técnicos Tipo de Act. | N° de Act. Descripcion
15 Dirigirse a mesa de
corte
Transportes
17 Dirigirse a area de

empaque y almacén

. 16 Inspeccionar producto
Inspecciones .
terminado
18 Dejar producto
Almacenajes terminado en area de

almacén y empaque

Fuente: Elaboracién propia.
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Tabla 55

Balanceo de linea para el proceso de produccién propuesto del buzo escolar para nifio

ANALISIS EN LAS LINEAS DE PRODUCCION EN EL AREA DE CONFECCION EN LA EMPRESA GARABATOS
PUBLICIDAD, SUCURSAL UBICADA EN MASAYA.

Balanceo de linea para el proceso de produccion propuesto del buzo escolar para nifio

Estaciones de trabajo Te TE R NO Tedrico | NO Real
(min) (min) (min)

Estacion de trabajo propuesta— Linea deportiva — Primera fase 3.6943 3.5115 7.2058 0.236814103 1
Estacién de trabajo propuesta — Linea deportiva — Segunda fase 5 2.2058 7.2058 |0.320512821 1
Estacion de trabajo propuesta— Linea deportiva — Tercera fase 7.2058 0 7.2058 0.461910256 1
Estacién de trabajo propuesta— Linea deportiva — Cuarta fase 4.6976 2.5082 7.2058 |0.301128205 1
Estacion de trabajo propuesta— Linea deportiva — Quinta fase 6.3833 0.8225 7.2058 0.409185897 1
TOTAL 26.981 N/A 28.8232 |1.320365385 5

E =

T,

26.981 min

ST 28.8232 min

p

* 100% = 93.60%

Fuente: Elaboracion propia.
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9.5Analisis de los resultados de las propuestas de mejora

Mediante la aplicacién de las herramientas propias de la ingenieria de métodos,
fue posible alcanzar una mejora significativa en los procesos productivos actuales
de la empresa. En el caso de la linea ejecutiva, especificamente en la confeccidn
de camisas ejecutivas de manga larga para hombre, se obtuvo un incremento de
la eficiencia del 53.91% a un 83.64% respecto al tiempo de produccién. De igual
manera, en la linea deportiva correspondiente a la elaboracion del buzo escolar
para nifios, se alcanzé un incremento de la eficiencia del 70.98% a un 93.60%,
como resultado de los ajustes realizados en la organizacion del trabajo y la

distribucion de las actividades.

Estos incrementos en la eficiencia fueron el resultado directo de la propuesta de
un nuevo método de trabajo, asi como de una mejor distribucion de las actividades
entre las estaciones de trabajo, lo cual permitié un flujo mas equilibrado dentro del
proceso productivo. Adicionalmente, se logré una optimizacion en la cantidad de
estaciones de trabajo en ambas lineas de produccion. En la linea ejecutiva de
camisas de manga larga para hombre, el numero de estaciones de trabajo se
redujo de seis a cinco, mientras que en la linea deportiva del buzo escolar para

nifos se disminuyo de siete a cinco estaciones de trabajo.

Es importante sefalar que los métodos propuestos implican modificaciones en la
forma en que el personal desarrolla sus actividades. Sin embargo, estos cambios
afectan principalmente a la supervisora del area de confeccion, a quien se le
propuso ajustar su forma de trabajo, pasando de cortar una cantidad fija de
material a una cantidad acorde al volumen real de produccion manejado por la
empresa. Dicho planteamiento fue analizado y discutido directamente con la
supervisora, quien estuvo de acuerdo en que la mejora propuesta es viable y
puede aplicarse de manera efectiva dentro de esa actividad del proceso. No
obstante, también se concluyd que esta mejora especifica no puede aplicarse en
la linea deportiva, debido a que la tela utilizada para la confeccidn del buzo escolar

para nifos es considerablemente mas delicada que la empleada en otras lineas.
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9.6 Estudio de tiempos

Los estudios de tiempos son necesarios realizarlos cuando se crea necesario
realizar un monitoreo al operario o cuando se quiera evaluar el desempefo de
alguna nueva forma de realizar cada una de los productos. Los pasos para realizar

este estudio en el area de confeccion seria el siguiente:

e La gerente de produccion junto con la supervisora de confeccién debe de
proponer una fecha clave para analizar los tiempos de produccion de sus
productos (al menos una vez al afo).

e Se debe de poner de acuerdo quien estara a cargo de realizar la toma de
los tiempos, las cuales deben de aplicar desde la primera hasta la ultima
actividad del proceso sin obviar ninguna actividad. La cantidad de tomas
recomendabas se pueden determinar empleando los criterios de muestreo
vistos durante el estudio.

e Garantizar cumplir con los criterios de muestreo.

9.7 Estudio de movimientos

El estudio de movimientos se realiza normalmente cuando se desea eliminar o
modificar alguna actividad dentro de un proceso de produccion para cualquier
producto, para garabatos publicidad este estudio debera de aplicarse cuando se
desee aplicar un nuevo método para elaborar alguno de sus productos, o cuando

un nuevo producto sea introducido. Los pasos serian los siguientes:

e La gerente de produccion junto con la supervisora de confeccion se debe
de poner de acuerdo del cuando realizar este estudio, recomendablemente
una vez por afno.

e El encargado de realizar es estudio, debe de diagramar correctamente el
proceso de produccion del producto en interés empleando las herramientas
usadas en este estudio.

¢ Juntos, tanto gerente como supervisora deben de analizar los diagramas

propuestos y evaluar si implementarlos o no.
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9.8Incentivos

Los incentivos son utiles al momento de animar a los operarios a producir mas de
lo que pueden producir, con el balanceo de linea aplicado se puede determinar el
cuanto tiempo se tardan en realizar las distintas actividades que cada uno de ellos
desempena. Mediante ello se puede implementar la idea de dar un bono de
produccion, si estos logran producir mas rapido de lo estipulado en este estudio.

A continuacion, unas consideraciones:

e Los incentivos deben de ser justos para todos los operarios.
e Los operarios deben de ser conscientes de la existencia de estos
incentivos.

¢ No manipular el salario actual de los trabajadores.
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Se caracterizaron las operaciones en las lineas de produccion en el area

10. CONCLUCIONES

de confeccion mediante la ingenieria de métodos, donde se detallé que el area
cuenta con una cantidad de personal de ocho individuos distribuidos con una
supervisora de confeccidon y siete operarios, trabajando jornadas rutinarias de
ocho horas diarias de lunes a viernes donde, mediante maquinas de coser tales
como: Siruba, Overlock, Zambo etc. Llevan a cabo un total de 28 actividades para
producir una unidad de camisa ejecutiva manga larga y de un total de 19

actividades para producir una unidad de buzo escolar para nifo.

Se determinaron los tiempos estandares en las lineas de produccion en el
area de confeccion, mediante un estudio de tiempo, de tal forma que el tiempo
estandar resultante para los productos fue de 81.631 min/unid para la camisa
ejecutiva manga larga para hombre y de 27.5193 min/unid para el buzo escolar

para nifo.

Se propuso mejoras fundamentadas en el analisis de las lineas de
produccion, realizadas a partir de ideas y del empleo de herramientas que
permiten evaluar de una mejor manera el como la empresa deberia de operar, de
tal manera que puedan usar de una manera mas eficiente, el tiempo disponible.
Para la linea ejecutiva, aplicado al proceso de produccion de la camisa ejecutiva
manga larga”, se logré un aumento del aprovechamiento del tiempo en un 83.64%
y en la linea deportiva, aplicado al proceso de produccién del buzo escolar para
nifio, se logré un aumento del 93.60%. A su vez, se propuso un plan en el cual el
personal a cargo del area, puedan realizar de una manera autodidacta, el empleo

recurrente de las técnicas de ingeniera de métodos.
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1. Implementar un manual de funciones que defina las actividades,

11. RECOMENDACIONES

responsabilidades y relaciones internas de cada puesto. La formalizacion

de estos lineamientos contribuiria a mejorar la organizacion interna.

2. Desarrollar un manual de identidad corporativa y un plan de
posicionamiento de marca. Una politica de identidad visual coherente
permitiria mejorar la percepcion de la empresa ante sus clientes,

potenciando asi el alcance comercial y los margenes de venta.

3. Realizar una caracterizacion de proveedores, para evaluar a cada uno
segun criterios como calidad de los insumos, precio e historial de
cumplimiento, y de esta manera clasificar a los mas convenientes que

garanticen la calidad del abastecimiento.

4. Establecer una politica formal de stock para los insumos, especialmente
para aquella materia prima que permanecen largos periodos almacenadas,
de tal manera decidir si estos materiales pueden reutilizarse, devolverse al

proveedor o incorporarse a productos alternos.

5. Mantener un nivel minimo de inventario de los insumos asociados a los
productos de mayor demanda, como la camisa ejecutiva y el buzo escolar.
Esta medida puede aumentar el tiempo disponible con el cual la empresa
puede producir el pedido del cliente, de esta manera producir el pedido mas
rapido, mejorar las técnicas de negociacion y disminuir la necesidad de

horas extras.
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Anexo 1. Valores de suplementos

Fuente: Garcia Criollo (2005), Tabla de Suplementos (p.228)

128



M ANALISIS EN LAS LINEAS DE PRODUCCION EN EL AREA DE
CONFECCION EN LA EMPRESA GARABATOS PUBLICIDAD, SUCURSAL
UBICADA EN MASAYA.

Anexo 2. Valores de Tstudent

Fuente: Recuperado de htips.//jllopisperez.com/2013/01/07/distribucion-t-de-
student/
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ESTILOS DE PRENDAS — LINEA DEPORTIVA

Camisetas

Anexo 3. Estilos de prenda en linea deportiva

Fuente: elaborado a partir de entrevista y observaciones
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GARABATOS

Sacos Camisa ejecutiva manga larga

Camisas ejecutivas manga corta Gabachas medicas

Togas escolares

Anexo 4. Estilos de prenda en linea ejecutiva

Fuente: elaborado a partir de entrevista y observaciones
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FORMATO DE MUESTREO

Actividad: Seleccionar tela

Area / Linea: Planta Alta — Linea ejecutiva

Hora Inicial: 09:30 Am

Hora Final: 03:30 Am

Producto: Camisa Ejecutiva Manga Larga

Modelo: Hombre

Puesto designado: Supervisor de confeccion

Elaborado por:
Mario Steven Orozco Lépez

Junior Domingo Carriéon Cardenas

TABLA DE REGISTRO DE OBSERVACIONES

N.° de observaciéon | Tiempo observado | N.° de observaciéon | Tiempo observado

(min) (min)
1 0:40 30 0:37
2 0:35 31 0:41
3 0:47 32 0:42
4 0:34 33 0:43
5 0:25 34 0:36
6 0:36 35 0:34
7 0:42 36 0:35
8 0:38 37 0:43
9 0:28 38 0:29
10 0:31 39 0:38
11 0:39 40 0:33
12 0:29 41 0:31
13 0:43 42 0:31
14 0:37 43 0:32
15 0:31 44 0:36
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16 0:41 45 0:26
17 0:31 46 0:30
18 0:41 47 0:30
19 0:34 48 0:36
20 0:31 49 0:30
21 0:36 50 0:31
22 0:37 51 0:37
23 0:41 52 0:39
24 0:27 53 0:41
25 0:36 54 0:30
26 0:39 55 0:31
27 0:38 56 0:36
28 0:37 57 0:35
29 0:27 58 0:37

Anexo 5. Tabla de muestreo para la actividad seleccionar tela en el producto

camisa ejecutiva manga larga para hombre

Fuente: Tiempos tomados durante visitas
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FORMATO DE MUESTREO

Actividad: Cortar piezas

Area / Linea: Planta Alta — Linea ejecutiva

Hora Inicial: 09:30 Am

Hora Final: 03:30 Am

Producto: Camisa Ejecutiva Manga Larga

Modelo: Hombre

Puesto designado: Supervisor de confeccion

Elaborado por:
Mario Steven Orozco Lépez

Junior Domingo Carriéon Cardenas

TABLA DE REGISTRO DE OBSERVACIONES

N.° de observaciéon | Tiempo observado | N.° de observaciéon | Tiempo observado

(min) (min)

1 7:01 9 7:03

2 7:30 10 7:06

3 6:28 11 6:29

4 7:04 12 6:14

5 6:53 13 7:01

6 7:10 14 7:13

7 6:30 15 7:08

8 6:38

Anexo 6. Tabla de muestreo para la actividad cortar piezas en el producto camisa

ejecutiva manga larga para hombre

Fuente: Tiempos tomados durante visitas
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m
FORMATO DE MUESTREO

Actividad: Cortar entre tela para cuello y pufios

Area / Linea: Planta Alta — Linea ejecutiva

Hora Inicial: 09:30 Am

Hora Final: 03:30 Am

Producto: Camisa Ejecutiva Manga Larga

Modelo: Hombre

Puesto designado: Supervisor de confeccion

Elaborado por:
Mario Steven Orozco Lépez

Junior Domingo Carriéon Cardenas

TABLA DE REGISTRO DE OBSERVACIONES

N.° de observaciéon | Tiempo observado | N.° de observaciéon | Tiempo observado

(min) (min)
1 2:10 17 1:59
2 2:25 18 2:27
3 1:40 19 1:40
4 1:50 20 2:02
5 1:55 21 1:51
6 2:25 22 2:31
7 2:21 23 1:52
8 2:10 24 1:59
9 1:50 25 2:08
10 1:58 26 2:08
11 2:16 27 1:57
12 2:23 28 1:34
13 1:50 29 2:06
14 1:38 30 1:50
15 2:05 31 2:01
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16

2:23

32

1:55

Anexo 7. Tabla de muestreo para la actividad cortar entre tela para cuello y puiios

en el producto camisa ejecutiva manga larga para hombre

Fuente: Tiempos tomados durante visitas
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m
FORMATO DE MUESTREO

Actividad: Inspeccionar piezas cortadas

Area / Linea: Planta Alta — Linea ejecutiva

Hora Inicial: 09:30 Am

Hora Final: 03:30 Am

Producto: Camisa Ejecutiva Manga Larga

Modelo: Hombre

Puesto designado: Supervisor de confeccion

Elaborado por:
Mario Steven Orozco Lépez

Junior Domingo Carriéon Cardenas

TABLA DE REGISTRO DE OBSERVACIONES

N.° de observaciéon | Tiempo observado | N.° de observaciéon | Tiempo observado

(min) (min)
1 1:10 30 1:14
2 1:40 31 1:04
3 1:05 32 1:34
4 1:20 33 1:07
5 1:53 34 1:24
6 1:05 35 1:12
7 1:24 36 1:09
8 1:40 37 1:24
9 1:17 38 0:59
10 1:08 39 1:04
11 1:14 40 0:58
12 1:24 41 1:04
13 1:05 42 1:18
14 1:06 43 1:19
15 1:24 44 1:20

137



ANALISIS EN LAS LINEAS DE PRODUCCION EN EL AREA DE
CONFECCION EN LA EMPRESA GARABATOS PUBLICIDAD, SUCURSAL
UBICADA EN MASAYA.

Lla

16 1:09 45 1:03
17 1:14 46 1:36
18 1:25 47 1:24
19 1:07 48 1:11
20 1:11 49 1:10
21 1:10 50 1:05
22 1:04 51 1:04
23 1:35 52 1:33
24 1:03 53 1:14
25 0:57 54 1:15
26 1:09 55 1:17
27 1:13 56

Anexo 8. Tabla de muestreo para la actividad inspeccionar piezas cortadas en el

producto camisa ejecutiva manga larga para hombre

Fuente: Tiempos tomados durante visitas

138



ANALISIS EN LAS LINEAS DE PRODUCCION EN EL AREA DE
CONFECCION EN LA EMPRESA GARABATOS PUBLICIDAD, SUCURSAL
UBICADA EN MASAYA.

m
FORMATO DE MUESTREO

Actividad: Dirigirse a mesa de planchado

Area / Linea: Planta Alta — Linea ejecutiva

Hora Inicial: 09:30 Am

Hora Final: 03:30 Am

Producto: Camisa Ejecutiva Manga Larga

Modelo: Hombre

Puesto designado: Supervisor de confeccion

Elaborado por:
Mario Steven Orozco Lépez

Junior Domingo Carriéon Cardenas

TABLA DE REGISTRO DE OBSERVACIONES

N.° de observaciéon | Tiempo observado | N.° de observaciéon | Tiempo observado
(min) (min)
1 0:14 6 0:14
2 0:15 7 0:15
3 0:16 8 0:16
4 0:15 9 0:14
5 0:16 10 0:15

Anexo 9. Tabla de muestreo para la actividad dirigirse a mesa de planchado en el

producto camisa ejecutiva manga larga para hombre

Fuente: Tiempos tomados durante visitas
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m
FORMATO DE MUESTREO

Actividad: Planchar entretela sobre tela principal

Area / Linea: Planta Alta — Linea ejecutiva

Hora Inicial: 09:30 Am

Hora Final: 03:30 Am

Producto: Camisa Ejecutiva Manga Larga

Modelo: Hombre

Puesto designado: Operario de confeccion

Elaborado por:
Mario Steven Orozco Lépez

Junior Domingo Carriéon Cardenas

TABLA DE REGISTRO DE OBSERVACIONES

N.° de observaciéon | Tiempo observado | N.° de observaciéon | Tiempo observado

(min) (min)
1 3:13 9 3:14
2 3:35 10 3:13
3 2:54 1 2:50
4 2:45 12 2:41
5 3:23 13 2:59
6 3:26 14 3:07
7 2:55 15 2:49
8 3:06 16 2:52

Anexo 10. Tabla de muestreo para la actividad planchar entretela sobre tela

principal en el producto camisa ejecutiva manga larga para hombre

Fuente: Tiempos tomados durante visitas
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m
FORMATO DE MUESTREO

Actividad: Hacer paletén a espalda

Area / Linea: Planta Alta — Linea ejecutiva

Hora Inicial: 09:30 Am

Hora Final: 03:30 Am

Producto: Camisa Ejecutiva Manga Larga

Modelo: Hombre

Puesto designado: Operario de confeccion

Elaborado por:
Mario Steven Orozco Lépez

Junior Domingo Carriéon Cardenas

TABLA DE REGISTRO DE OBSERVACIONES

N.° de observaciéon | Tiempo observado | N.° de observaciéon | Tiempo observado

(min) (min)

1 2:01 9 2:04

2 2:04 10 1:57

3 2:25 11 1:51

4 1:57 12 2:01

5 2:08 13 1:57

6 2:19 14 2:08

7 1:56 15 2:11

8 1:56 16

Anexo 11. Tabla de muestreo para la actividad hacer paleton a espalda en el

producto camisa ejecutiva manga larga para hombre

Fuente: Tiempos tomados durante visitas
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m
FORMATO DE MUESTREO

Actividad: Unir corpifio (canesu) a trasero

Area / Linea: Planta Alta — Linea ejecutiva

Hora Inicial: 09:30 Am

Hora Final: 03:30 Am

Producto: Camisa Ejecutiva Manga Larga

Modelo: Hombre

Puesto designado: Operario de confeccion

Elaborado por:
Mario Steven Orozco Lépez

Junior Domingo Carriéon Cardenas

TABLA DE REGISTRO DE OBSERVACIONES

N.° de observaciéon | Tiempo observado | N.° de observaciéon | Tiempo observado
(min) (min)
1 3:01 6 2:53
2 3:12 7 2:49
3 2:51 8 311
4 3:12 9 3:21
5 3:04 10 3:02

Anexo 12. Tabla de muestreo para la actividad unir corpifio (canesu) a trasero en

el producto camisa ejecutiva manga larga para hombre

Fuente: Tiempos tomados durante visitas
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m
FORMATO DE MUESTREO

Actividad: Unir frente a trasero (coser hombros)

Area / Linea: Planta Alta — Linea ejecutiva

Hora Inicial: 09:30 Am

Hora Final: 03:30 Am

Producto: Camisa Ejecutiva Manga Larga

Modelo: Hombre

Puesto designado: Operario de confeccion

Elaborado por:
Mario Steven Orozco Lépez

Junior Domingo Carriéon Cardenas

TABLA DE REGISTRO DE OBSERVACIONES

N.° de observaciéon | Tiempo observado | N.° de observaciéon | Tiempo observado

(min) (min)
1 3:07 7 3:20
2 2:50 8 2:52
3 3:08 9 3:17
4 2:50 10 3:06
5 3:01 1 2:57
6 2:56 12 2:51

Anexo 13. Tabla de muestreo para la actividad unir frente a trasero (coser

hombros) en el producto camisa ejecutiva manga larga para hombre

Fuente: Tiempos tomados durante visitas
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m
FORMATO DE MUESTREO

Actividad: Realizar bastas en frentes

Area / Linea: Planta Alta — Linea ejecutiva

Hora Inicial: 09:30 Am

Hora Final: 03:30 Am

Producto: Camisa Ejecutiva Manga Larga

Modelo: Hombre

Puesto designado: Operario de confeccion

Elaborado por:
Mario Steven Orozco Lépez

Junior Domingo Carriéon Cardenas

TABLA DE REGISTRO DE OBSERVACIONES

N.° de observaciéon | Tiempo observado | N.° de observaciéon | Tiempo observado

(min) (min)
1 4:20 16 4:15
2 4:30 17 4:14
3 4:14 18 4:22
4 3:59 19 4:03
5 4:41 20 3:59
6 3:19 21 3:58
7 3:34 22 3:58
8 4:09 23 4:08
9 4:39 24 4:21
10 4:10 25 4:08
11 3:50 26 3:54
12 3:30 27 3:57
13 4:14 28 4:09
14 4:29 29 4:11
15 4:23 30
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Anexo 14. Tabla de muestreo para la actividad realizar bastas en frente en el

producto camisa ejecutiva manga larga para hombre

Fuente: Tiempos tomados durante visitas
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m
FORMATO DE MUESTREO

Actividad: Unir mangas al cuerpo

Area / Linea: Planta Alta — Linea ejecutiva

Hora Inicial: 09:30 Am

Hora Final: 03:30 Am

Producto: Camisa Ejecutiva Manga Larga

Modelo: Hombre

Puesto designado: Operario de confeccion

Elaborado por:
Mario Steven Orozco Lépez

Junior Domingo Carriéon Cardenas

TABLA DE REGISTRO DE OBSERVACIONES

N.° de observaciéon | Tiempo observado | N.° de observaciéon | Tiempo observado
(min) (min)
1 3:51 6 4:10
2 4:01 7 4:03
3 3:54 8 3:51
4 4:08 9 4:05
5 3:49 10 3:55

Anexo 15. Tabla de muestreo para la actividad unir mangas al cuerpo en el

producto camisa ejecutiva manga larga para hombre

Fuente: Tiempos tomados durante visitas
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m
FORMATO DE MUESTREO

Actividad: Dirigirse a maquina overlock 5 hilos

Area / Linea: Planta Alta — Linea ejecutiva

Hora Inicial: 09:30 Am

Hora Final: 03:30 Am

Producto: Camisa Ejecutiva Manga Larga

Modelo: Hombre

Puesto designado: Operario de confeccion

Elaborado por:
Mario Steven Orozco Lépez

Junior Domingo Carriéon Cardenas

TABLA DE REGISTRO DE OBSERVACIONES

N.° de observaciéon | Tiempo observado | N.° de observaciéon | Tiempo observado
(min) (min)
1 0:010 6 0:10
2 0:11 7 0:11
3 0:10 8 0:10
4 0:10 9 0:11
5 0:11 10 0:010

Anexo 16. Tabla de muestreo para la actividad dirigirse a maquina overlock 5 hilos

en el producto camisa ejecutiva manga larga para hombre

Fuente: Tiempos tomados durante visitas
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FORMATO DE MUESTREO

Actividad: Cerrar costado

Area / Linea: Planta Alta — Linea ejecutiva

Hora Inicial: 09:30 Am

Hora Final: 03:30 Am

Producto: Camisa Ejecutiva Manga Larga

Modelo: Hombre

Puesto designado: Operario de confeccion

Elaborado por:
Mario Steven Orozco Lépez

Junior Domingo Carriéon Cardenas

TABLA DE REGISTRO DE OBSERVACIONES

N.° de observaciéon | Tiempo observado | N.° de observaciéon | Tiempo observado

(min) (min)

1 3:50 7 4:19

2 4:03 8 4:21

3 4:20 9 4:39

4 3:55 10 4:21

5 3:51 1 4:31

6 4:05 12

Anexo 17. Tabla de muestreo para la actividad cerrar costados en el producto

camisa ejecutiva manga larga para hombre

Fuente: Tiempos tomados durante visitas
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FORMATO DE MUESTREO

Actividad: Armar cuello

Area / Linea: Planta Alta — Linea ejecutiva

Hora Inicial: 09:30 Am

Hora Final: 03:30 Am

Producto: Camisa Ejecutiva Manga Larga

Modelo: Hombre

Puesto designado: Operario de confeccion

Elaborado por:
Mario Steven Orozco Lépez

Junior Domingo Carriéon Cardenas

TABLA DE REGISTRO DE OBSERVACIONES

N.° de observaciéon | Tiempo observado | N.° de observaciéon | Tiempo observado

(min) (min)
1 6:41 14 5:13
2 5:21 15 5:14
3 5:50 16 5:29
4 6:09 17 6:14
5 6:41 18 6:01
6 6:35 19 5:59
7 6:50 20 5:49
8 5:57 21 5:14
9 5:48 22 6:21
10 5:49 23 6:14
11 6:14 24 6:01
12 5:56 25 6:27
13 6:29 26 6:22

Anexo 18. Tabla de muestreo para la actividad armar cuello en el producto camisa

ejecutiva manga larga para hombre
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Fuente: Tiempos tomados durante visitas

FORMATO DE MUESTREO

Actividad: Unir cuello al cuerpo

Area / Linea: Planta Alta — Linea ejecutiva

Hora Inicial: 09:30 Am

Hora Final: 03:30 Am

Producto: Camisa Ejecutiva Manga Larga

Modelo: Hombre

Puesto designado: Operario de confeccion

Elaborado por:
Mario Steven Orozco Lopez

Junior Domingo Carrién Cardenas

TABLA DE REGISTRO DE OBSERVACIONES

N.° de observaciéon | Tiempo observado | N.° de observaciéon | Tiempo observado

(min) (min)
1 3:32 7 3:53
2 3:30 8 3:35
3 3:44 9 3:39
4 3:19 10 4:06
5 3:44 1 4:01
6 3:41 12 3:49

Anexo 19. Tabla de muestreo para la actividad unir cuello al cuerpo en el producto

camisa ejecutiva manga larga para hombre

Fuente: Tiempos tomados durante visitas
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ANALISIS EN LAS LINEAS DE PRODUCCION EN EL AREA DE
CONFECCION EN LA EMPRESA GARABATOS PUBLICIDAD, SUCURSAL
UBICADA EN MASAYA.

m
FORMATO DE MUESTREO

Actividad: Armar y pegar puios

Area / Linea: Planta Alta — Linea ejecutiva

Hora Inicial: 09:30 Am

Hora Final: 03:30 Am

Producto: Camisa Ejecutiva Manga Larga

Modelo: Hombre

Puesto designado: Operario de confeccion

Elaborado por:
Mario Steven Orozco Lépez

Junior Domingo Carriéon Cardenas

TABLA DE REGISTRO DE OBSERVACIONES

N.° de observaciéon | Tiempo observado | N.° de observaciéon | Tiempo observado

(min) (min)
1 4:50 16 4:53
2 5:21 17 5:27
3 4:45 18 4:29
4 4:25 19 6:05
5 6:04 20 5:01
6 5:15 21 5:02
7 4:59 22 5:08
8 6:09 23 6:04
9 5:08 24 4:55
10 6:10 25 5:08
11 4:58 26 5:26
12 4:35 27 4:47
13 5:10 28 5:33
14 6:05 29 4:38
15 4:35 30
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ANALISIS EN LAS LINEAS DE PRODUCCION EN EL AREA DE
CONFECCION EN LA EMPRESA GARABATOS PUBLICIDAD, SUCURSAL
UBICADA EN MASAYA.

Lla

Anexo 20. Tabla de muestreo para la actividad armar y pegar pufios en el producto

camisa ejecutiva manga larga para hombre

Fuente: Tiempos tomados durante visitas
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ANALISIS EN LAS LINEAS DE PRODUCCION EN EL AREA DE
CONFECCION EN LA EMPRESA GARABATOS PUBLICIDAD, SUCURSAL
UBICADA EN MASAYA.

Lla

FORMATO DE MUESTREO

Actividad: Hacer ruedo

Area / Linea: Planta Alta — Linea ejecutiva

Hora Inicial: 09:30 Am

Hora Final: 03:30 Am

Producto: Camisa Ejecutiva Manga Larga

Modelo: Hombre

Puesto designado: Operario de confeccion

Elaborado por:
Mario Steven Orozco Lépez

Junior Domingo Carriéon Cardenas

TABLA DE REGISTRO DE OBSERVACIONES

N.° de observaciéon | Tiempo observado | N.° de observaciéon | Tiempo observado

(min) (min)
1 3:01 19 2:54
2 3:09 20 2:49
3 3:18 21 3:05
4 3:11 22 2:54
5 3:16 23 3:05
6 2:41 24 3:19
7 2:33 25 3:44
8 3:17 26 3:29
9 4:01 27 2:59
10 3:15 28 2:55
11 3:27 29 3:02
12 4:05 30 3:23
13 2:55 31 3:21
14 2:45 32 3:14
15 3:21 33 3:09
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ANALISIS EN LAS LINEAS DE PRODUCCION EN EL AREA DE

CONFECCION EN LA EMPRESA GARABATOS PUBLICIDAD, SUCURSAL

UBICADA EN MASAYA.

16 2:45 34 3:04
17 2:59 35 3:48
18 3:23 36 2:52

Anexo 21. Tabla de muestreo para la actividad hacer ruedo en el producto camisa

ejecutiva manga larga para hombre

Fuente: Tiempos tomados durante visitas

154




ANALISIS EN LAS LINEAS DE PRODUCCION EN EL AREA DE
CONFECCION EN LA EMPRESA GARABATOS PUBLICIDAD, SUCURSAL
UBICADA EN MASAYA.

m
FORMATO DE MUESTREO

Actividad: Armar y pegar bolsa

Area / Linea: Planta Alta — Linea ejecutiva

Hora Inicial: 09:30 Am

Hora Final: 03:30 Am

Producto: Camisa Ejecutiva Manga Larga

Modelo: Hombre

Puesto designado: Operario de confeccion

Elaborado por:
Mario Steven Orozco Lépez

Junior Domingo Carriéon Cardenas

TABLA DE REGISTRO DE OBSERVACIONES

N.° de observaciéon | Tiempo observado | N.° de observaciéon | Tiempo observado

(min) (min)
1 2:44 1 3:01
2 3:09 12 2:50
3 2:50 13 2:32
4 3:09 14 2:33
5 3:10 15 3:02
6 3:04 16 2:41
7 2:54 17 2:31
8 2:46 18 3:03
9 2:44 19 3:01
10 2:47 20

Anexo 22. Tabla de muestreo para la actividad armar y pegar bolsa en el producto

camisa ejecutiva manga larga para hombre

Fuente: Tiempos tomados durante visitas
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ANALISIS EN LAS LINEAS DE PRODUCCION EN EL AREA DE
CONFECCION EN LA EMPRESA GARABATOS PUBLICIDAD, SUCURSAL
UBICADA EN MASAYA.

m
FORMATO DE MUESTREO

Actividad: Inspeccionar cuerpo semi terminado

Area / Linea: Planta Alta — Linea ejecutiva

Hora Inicial: 09:30 Am

Hora Final: 03:30 Am

Producto: Camisa Ejecutiva Manga Larga

Modelo: Hombre

Puesto designado: Operario de confeccion

Elaborado por:
Mario Steven Orozco Lépez

Junior Domingo Carriéon Cardenas

TABLA DE REGISTRO DE OBSERVACIONES

N.° de observaciéon | Tiempo observado | N.° de observaciéon | Tiempo observado

(min) (min)
1 0:38 29 0:36
2 0:36 30 0:47
3 0:25 31 0:31
4 0:29 32 0:36
5 0:25 33 0:29
6 0:38 34 0:41
7 0:34 35 0:31
8 0:29 36 0:41
9 0:29 37 0:28
10 0:31 38 0:37
11 0:26 39 0:41
12 0:32 40 0:32
13 0:37 41 0:36
14 0:34 42 0:39
15 0:32 43 0:37
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ANALISIS EN LAS LINEAS DE PRODUCCION EN EL AREA DE
CONFECCION EN LA EMPRESA GARABATOS PUBLICIDAD, SUCURSAL
UBICADA EN MASAYA.

Lla

16 0:29 44 0:50
17 0:38 45 0:36
18 0:40 46 0:31
19 0:49 47 0:29
20 0:39 48 0:49
21 0:41 49 0:38
22 0:31 50 0:31
23 0:30 51 0:36
24 0:26 52 0:34
25 0:29 53 0:32
26 0:35 54 0:37
27 0:26 55 0:43
28 0:34 56

Anexo 23. Tabla de muestreo para la actividad inspeccionar cuerpo semi

terminado en el producto camisa ejecutiva manga larga para hombre

Fuente: Tiempos tomados durante visitas
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ANALISIS EN LAS LINEAS DE PRODUCCION EN EL AREA DE
CONFECCION EN LA EMPRESA GARABATOS PUBLICIDAD, SUCURSAL
UBICADA EN MASAYA.

m
FORMATO DE MUESTREO

Actividad: Dirigirse a maquina de ojal

Area / Linea: Planta Alta — Linea ejecutiva

Hora Inicial: 09:30 Am

Hora Final: 03:30 Am

Producto: Camisa Ejecutiva Manga Larga

Modelo: Hombre

Puesto designado: Operario de confeccion

Elaborado por:
Mario Steven Orozco Lépez

Junior Domingo Carriéon Cardenas

TABLA DE REGISTRO DE OBSERVACIONES

N.° de observaciéon | Tiempo observado | N.° de observaciéon | Tiempo observado
(min) (min)
1 0:20 6 0:19
2 0:21 7 0:20
3 0:19 8 0:21
4 0:20 9 0:20
5 0:21 10 0:19

Anexo 24. Tabla de muestreo para la actividad dirigirse a maquina de ojal en el

producto camisa ejecutiva manga larga para hombre

Fuente: Tiempos tomados durante visitas
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ANALISIS EN LAS LINEAS DE PRODUCCION EN EL AREA DE
CONFECCION EN LA EMPRESA GARABATOS PUBLICIDAD, SUCURSAL
UBICADA EN MASAYA.

Lla

FORMATO DE MUESTREO

Actividad: Realizar ojales

Area / Linea: Planta Alta — Linea ejecutiva

Hora Inicial: 09:30 Am

Hora Final: 03:30 Am

Producto: Camisa Ejecutiva Manga Larga

Modelo: Hombre

Puesto designado: Operario de confeccién

Elaborado por:
Mario Steven Orozco Lopez

Junior Domingo Carrién Cardenas

TABLA DE REGISTRO DE OBSERVACIONES

N.° de observacion | Tiempo observado | N.° de observacion | Tiempo observado

(min) (min)
1 3:06 14 2:58
2 2:59 15 2:50
3 3:14 16 2:53
4 2:25 17 3:12
5 2:46 18 2:44
6 2:58 19 2:51
7 2:49 20 2:56
8 3:01 21 3:31
9 3:14 22 3:01
10 3:05 23 3:01
11 3:01 24 2:52
12 2:52 25 3:01
13 3:01 26

Anexo 25. Tabla de muestreo para la actividad realizar ojales en el producto

camisa ejecutiva manga larga para hombre

Fuente: Tiempos tomados durante visitas
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ANALISIS EN LAS LINEAS DE PRODUCCION EN EL AREA DE
CONFECCION EN LA EMPRESA GARABATOS PUBLICIDAD, SUCURSAL
UBICADA EN MASAYA.

Lla

FORMATO DE MUESTREO

Actividad: Pegar botones

Area / Linea: Planta Alta — Linea ejecutiva

Hora Inicial: 09:30 Am

Hora Final: 03:30 Am

Producto: Camisa Ejecutiva Manga Larga

Modelo: Hombre

Puesto designado: Operario de confeccion

Elaborado por:
Mario Steven Orozco Lépez

Junior Domingo Carriéon Cardenas

TABLA DE REGISTRO DE OBSERVACIONES

N.° de observaciéon | Tiempo observado | N.° de observaciéon | Tiempo observado

(min) (min)
1 3:10 16 3:21
2 3:30 17 2:56
3 2:56 18 2:44
4 3:21 19 2:59
5 2:45 20 2:54
6 3:21 21 2:45
7 2:25 22 2:39
8 2:34 23 3:04
9 2:59 24 2:58
10 2:44 25 2:49
11 2:34 26 3:07
12 3:17 27 2:52
13 3:04 28 3:06
14 2:47 29 3:04
15 3:09 30
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ANALISIS EN LAS LINEAS DE PRODUCCION EN EL AREA DE

CONFECCION EN LA EMPRESA GARABATOS PUBLICIDAD, SUCURSAL
UBICADA EN MASAYA.

Lla

Anexo 26. Tabla de muestreo para la actividad pegar botones en el producto
camisa ejecutiva manga larga para hombre

Fuente: Tiempos tomados durante visitas
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ANALISIS EN LAS LINEAS DE PRODUCCION EN EL AREA DE
CONFECCION EN LA EMPRESA GARABATOS PUBLICIDAD, SUCURSAL
UBICADA EN MASAYA.

m
FORMATO DE MUESTREO

Actividad: Dirigirse mesa de planchado

Area / Linea: Planta Alta — Linea ejecutiva

Hora Inicial: 09:30 Am

Hora Final: 03:30 Am

Producto: Camisa Ejecutiva Manga Larga

Modelo: Hombre

Puesto designado: Operario de confeccion

Elaborado por:
Mario Steven Orozco Lépez

Junior Domingo Carriéon Cardenas

TABLA DE REGISTRO DE OBSERVACIONES

N.° de observaciéon | Tiempo observado | N.° de observaciéon | Tiempo observado
(min) (min)
1 0:17 6 0:16
2 0:18 7 0:16
3 0:16 8 0:18
4 0:18 9 0:17
5 0:17 10 0:16

Anexo 27. Tabla de muestreo para la actividad dirigirse mesa de planchado en el

producto camisa ejecutiva manga larga para hombre

Fuente: Tiempos tomados durante visitas
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ANALISIS EN LAS LINEAS DE PRODUCCION EN EL AREA DE
CONFECCION EN LA EMPRESA GARABATOS PUBLICIDAD, SUCURSAL
UBICADA EN MASAYA.

m
FORMATO DE MUESTREO

Actividad: Planchar producto terminado

Area / Linea: Planta Alta — Linea ejecutiva

Hora Inicial: 09:30 Am

Hora Final: 03:30 Am

Producto: Camisa Ejecutiva Manga Larga

Modelo: Hombre

Puesto designado: Operario de confeccion

Elaborado por:
Mario Steven Orozco Lopez

Junior Domingo Carriéon Cardenas

TABLA DE REGISTRO DE OBSERVACIONES

N.° de observaciéon | Tiempo observado | N.° de observaciéon | Tiempo observado

(min) (min)
1 5:25 12 6:01
2 5:06 13 5:29
3 4:55 14 5:08
4 4:56 15 6:01
5 4:24 16 5:29
6 5:05 17 5:19
7 5:24 18 5:02
8 5:32 19 4:48
9 5:54 20 4:45
10 5:29 21 4:55
11 5:14 22 5:29

Anexo 28. Tabla de muestreo para la actividad planchar producto terminado en el

producto camisa ejecutiva manga larga para hombre

Fuente: Tiempos tomados durante visitas
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ANALISIS EN LAS LINEAS DE PRODUCCION EN EL AREA DE
CONFECCION EN LA EMPRESA GARABATOS PUBLICIDAD, SUCURSAL
UBICADA EN MASAYA.

m
FORMATO DE MUESTREO

Actividad: Inspeccionar producto terminado

Area / Linea: Planta Alta — Linea ejecutiva

Hora Inicial: 09:30 Am

Hora Final: 03:30 Am

Producto: Camisa Ejecutiva Manga Larga

Modelo: Hombre

Puesto designado: Operario de confeccion

Elaborado por:
Mario Steven Orozco Lépez
Junior Domingo Carrién Cardenas

TABLA DE REGISTRO DE OBSERVACIONES

N.° de observacion | Tiempo observado | N.° de observacion | Tiempo observado

(min) (min)
1 0:51 15 0:57
2 1:02 16 0:51
3 0:57 17 1:01
4 0:50 18 0:57
5 0:47 19 0:57
6 1:02 20 0:55
7 0:47 21 0:49
8 0:47 22 1:02
9 0:59 23 0:54
10 0:58 24 0:52
11 1:04 25 0:59
12 0:49 26 1:02
13 0:51 27 1:02
14 0:53 28

Anexo 29. Tabla de muestreo para la actividad inspeccionar producto terminado

en el producto camisa ejecutiva manga larga para hombre

Fuente: Tiempos tomados durante visitas
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ANALISIS EN LAS LINEAS DE PRODUCCION EN EL AREA DE
CONFECCION EN LA EMPRESA GARABATOS PUBLICIDAD, SUCURSAL
UBICADA EN MASAYA.

m
FORMATO DE MUESTREO

Actividad: Dirigirse a area de almacén y empaque

Area / Linea: Planta Alta — Linea ejecutiva

Hora Inicial: 09:30 Am

Hora Final: 03:30 Am

Producto: Camisa Ejecutiva Manga Larga

Modelo: Hombre

Puesto designado: Supervisor de confeccion

Elaborado por:
Mario Steven Orozco Lépez

Junior Domingo Carriéon Cardenas

TABLA DE REGISTRO DE OBSERVACIONES

N.° de observacion Tiempo observado N.° de observacién | Tiempo observado

(min) (min)
1 0:30 10 0:30
2 0:32 11 0:32
3 0:31 12 0:33
4 0:31 13 0:31
5 0:32 14 0:30
6 0:33 15 0:30
7 0:30 16 0:29
8 0:31 17 0:31
9 0:31 18

Anexo 30. Tabla de muestreo para la actividad dirigirse a area de almacén y

empaque en el producto camisa ejecutiva manga larga para hombre

Fuente: Tiempos tomados durante visitas
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ANALISIS EN LAS LINEAS DE PRODUCCION EN EL AREA DE
CONFECCION EN LA EMPRESA GARABATOS PUBLICIDAD, SUCURSAL
UBICADA EN MASAYA.

m
FORMATO DE MUESTREO

Actividad: Dejar producto terminado en area de almacén y empaque

Area / Linea: Planta Alta — Linea ejecutiva

Hora Inicial: 09:30 Am

Hora Final: 03:30 Am

Producto: Camisa Ejecutiva Manga Larga

Modelo: Hombre

Puesto designado: Operario de confeccion

Elaborado por:
Mario Steven Orozco Lopez

Junior Domingo Carriéon Cardenas

TABLA DE REGISTRO DE OBSERVACIONES

N.° de observacién | Tiempo observado (min) N.° de Tiempo
observacion observado

(min)
1 0:28 10 0:29
2 0:27 11 0:33
3 0:29 12 0:36
4 0:30 13 0:33
5 0:32 14 0:27
6 0:31 15 0:29
7 0:33 16 0:31
8 0:26 17 0:28
9 0:28 18

Anexo 31. Tabla de muestreo para la actividad dejar producto terminado en area

de almacén y empaque en el producto camisa ejecutiva manga larga para hombre

Fuente: Tiempos tomados durante visita
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ANALISIS EN LAS LINEAS DE PRODUCCION EN EL AREA DE
CONFECCION EN LA EMPRESA GARABATOS PUBLICIDAD, SUCURSAL
UBICADA EN MASAYA.

Lla

FORMATO DE MUESTREO

Actividad: Seleccionar tela

Area / Linea: Planta Baja — Linea deportiva

Hora Inicial: 09:30 Am

Hora Final: 03:30 Am

Producto: Buzo Escolar

Modelo: Nifo

Puesto designado: Supervisor de confeccion

Elaborado por:
Mario Steven Orozco Lépez

Junior Domingo Carriéon Cardenas

TABLA DE REGISTRO DE OBSERVACIONES

N.° de observaciéon | Tiempo observado | N.° de observaciéon | Tiempo observado

(min) (min)

1 0:37 8 0:42

2 0:42 9 0:47

3 0:36 10 0:39

4 0:43 1 0:43

5 0:37 12 0:38

6 0:45 13 0:42

7 0:39 14

Anexo 32. Tabla de muestreo para la actividad seleccionar tela en el producto

buzo escolar para nifio

Fuente: Tiempos tomados durante visitas
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ANALISIS EN LAS LINEAS DE PRODUCCION EN EL AREA DE
CONFECCION EN LA EMPRESA GARABATOS PUBLICIDAD, SUCURSAL
UBICADA EN MASAYA.

Lla

FORMATO DE MUESTREO

Actividad: Cortar piezas

Area / Linea: Planta Baja — Linea deportiva

Hora Inicial: 09:30 Am

Hora Final: 03:30 Am

Producto: Buzo Escolar

Modelo: Nifo

Puesto designado: Supervisor de confeccion

Elaborado por:
Mario Steven Orozco Lépez

Junior Domingo Carriéon Cardenas

TABLA DE REGISTRO DE OBSERVACIONES

N.° de observaciéon | Tiempo observado | N.° de observaciéon | Tiempo observado

(min) (min)

1 2:01 8 1:59

2 2:11 9 2:05

3 1:56 10 2:07

4 2:05 1 2:12

5 1:58 12 1:55

6 2:04 13 1:58

7 2:07 14

Anexo 33. Tabla de muestreo para la actividad cortar piezas en el producto buzo

escolar para nifio

Fuente: Tiempos tomados durante visitas
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ANALISIS EN LAS LINEAS DE PRODUCCION EN EL AREA DE
CONFECCION EN LA EMPRESA GARABATOS PUBLICIDAD, SUCURSAL
UBICADA EN MASAYA.

m
FORMATO DE MUESTREO

Actividad: Inspeccionar piezas cortadas

Area / Linea: Planta Baja — Linea deportiva

Hora Inicial: 09:30 Am

Hora Final: 03:30 Am

Producto: Buzo Escolar

Modelo: Nifo

Puesto designado: Supervisor de confeccion

Elaborado por:
Mario Steven Orozco Lépez

Junior Domingo Carriéon Cardenas

TABLA DE REGISTRO DE OBSERVACIONES

N.° de observaciéon | Tiempo observado | N.° de observaciéon | Tiempo observado

(min) (min)
1 0:21 8 0:19
2 0:19 9 0:23
3 0:24 10 0:20
4 0:21 1 0:19
5 0:18 12 0:20
6 0:21 13 0:22
7 0:22 14 0:20

Anexo 34. Tabla de muestreo para la actividad inspeccionar piezas cortadas en

el producto buzo escolar para nifio

Fuente: Tiempos tomados durante visitas
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ANALISIS EN LAS LINEAS DE PRODUCCION EN EL AREA DE
CONFECCION EN LA EMPRESA GARABATOS PUBLICIDAD, SUCURSAL
UBICADA EN MASAYA.

m
FORMATO DE MUESTREO

Actividad: Unir ribetes a costados

Area / Linea: Planta Baja — Linea deportiva

Hora Inicial: 09:30 Am

Hora Final: 03:30 Am

Producto: Buzo Escolar

Modelo: Nifo

Puesto designado: Supervisor de confeccion

Elaborado por:
Mario Steven Orozco Lépez

Junior Domingo Carriéon Cardenas

TABLA DE REGISTRO DE OBSERVACIONES

N.° de observaciéon | Tiempo observado | N.° de observaciéon | Tiempo observado

(min) (min)
1 2:25 12 2:42
2 2:35 13 2:29
3 2:24 14 2:34
4 2:32 15 2:34
5 2:36 16 2:39
6 2:42 17 2:40
7 2:34 18 2:25
8 2:42 19 2:45
9 2:52 20 2:33
10 2:29 21 2:37
11 2:35 22

Anexo 35. Tabla de muestreo para la actividad unir ribetes a costados en el

producto buzo escolar para nifio

Fuente: Tiempos tomados durante visitas
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ANALISIS EN LAS LINEAS DE PRODUCCION EN EL AREA DE
CONFECCION EN LA EMPRESA GARABATOS PUBLICIDAD, SUCURSAL
UBICADA EN MASAYA.

m
FORMATO DE MUESTREO

Actividad: Unir trasero y delantero

Area / Linea: Planta Baja — Linea deportiva

Hora Inicial: 09:30 Am

Hora Final: 03:30 Am

Producto: Buzo Escolar

Modelo: Nifo

Puesto designado: Operario de confeccion

Elaborado por:
Mario Steven Orozco Lépez

Junior Domingo Carriéon Cardenas

TABLA DE REGISTRO DE OBSERVACIONES

N.° de observacion | Tiempo observado | N.° de observacion | Tiempo observado

(min) (min)
1 1:52 13 1:53
2 2:01 14 2:04
3 2:03 15 2:08
4 1:59 16 2:07
5 2:05 17 2:10
6 2:12 18 1:55
7 1:57 19 1:57
8 2:05 20 2:11
9 1:59 21 2:05
10 2:06 22 2:08
11 2:15 23 1:55
12 1:57 24

Anexo 36. Tabla de muestreo para la actividad unir trasero y delantero en el

producto buzo escolar para nifio

Fuente: Tiempos tomados durante visitas
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ANALISIS EN LAS LINEAS DE PRODUCCION EN EL AREA DE
CONFECCION EN LA EMPRESA GARABATOS PUBLICIDAD, SUCURSAL
UBICADA EN MASAYA.

m
FORMATO DE MUESTREO

Actividad: Dirigirse a maquina de ojal

Area / Linea: Planta Baja — Linea deportiva

Hora Inicial: 09:30 Am

Hora Final: 03:30 Am

Producto: Buzo Escolar

Modelo: Nifo

Puesto designado: Operario de confeccion

Elaborado por:
Mario Steven Orozco Lopez

Junior Domingo Carrién Cardenas

TABLA DE REGISTRO DE OBSERVACIONES

N.° de observacion | Tiempo observado | N.° de observacion | Tiempo observado

(min) (min)
1 0:10 13 0:09
2 0:12 14 0:12
3 0:12 15 0:09
4 0:10 16 0:10
5 0:11 17 0:12
6 0:09 18 0:12
7 0:10 19 0:11
8 0:11 20 0:09
9 0:09 21 0:10
10 0:10 22 0:11
11 0:11 23 0:12
12 0:09 24

Anexo 37. Tabla de muestreo para la actividad dirigirse a maquina de ojal en el

producto buzo escolar para nifio

Fuente: Tiempos tomados durante visitas
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ANALISIS EN LAS LINEAS DE PRODUCCION EN EL AREA DE
CONFECCION EN LA EMPRESA GARABATOS PUBLICIDAD, SUCURSAL
UBICADA EN MASAYA.

Lla

FORMATO DE MUESTREO

Actividad: Hacer ojales

Area / Linea: Planta Baja — Linea deportiva

Hora Inicial: 09:30 Am

Hora Final: 03:30 Am

Producto: Buzo Escolar

Modelo: Nifo

Puesto designado: Operario de confeccion

Elaborado por:
Mario Steven Orozco Lépez

Junior Domingo Carriéon Cardenas

TABLA DE REGISTRO DE OBSERVACIONES

N.° de observacion | Tiempo observado | N.° de observacion | Tiempo observado

(min) (min)
1 1:25 14 1:37
2 1:37 15 1:22
3 1:22 16 1:47
4 1:26 17 1:27
5 1:20 18 1:24
6 1:32 19 1:32
7 1:47 20 1:25
8 1:19 21 1.22
9 1:27 22 1:34
10 1:50 23 1:37
11 1:22 24 1:21
12 1:34 25 1:26
13 1:31 26

Anexo 38. Tabla de muestreo para la actividad hacer ojales en el producto buzo

escolar para nifo
Fuente: Tiempos tomados durante visitas
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ANALISIS EN LAS LINEAS DE PRODUCCION EN EL AREA DE
CONFECCION EN LA EMPRESA GARABATOS PUBLICIDAD, SUCURSAL
UBICADA EN MASAYA.

m
FORMATO DE MUESTREO

Actividad: Dirigirse a maquina Overlock

Area / Linea: Planta Baja — Linea deportiva

Hora Inicial: 09:30 Am

Hora Final: 03:30 Am

Producto: Buzo Escolar

Modelo: Nifo

Puesto designado: Operario de confeccion

Elaborado por:
Mario Steven Orozco Lopez

Junior Domingo Carrién Cardenas

TABLA DE REGISTRO DE OBSERVACIONES

N.° de observaciéon | Tiempo observado | N.° de observaciéon | Tiempo observado

(min) (min)
1 0:11 13 0:09
2 0:12 14 0:11
3 0:09 15 0:12
4 0:10 16 0:12
5 0:11 17 0:11
6 0:10 18 0:10
7 0:12 19 0:09
8 0:12 20 0:12
9 0:11 21 0:10
10 0:09 22 0:10
11 0:09 23 0:10
12 0:09 24

Anexo 39. Tabla de muestreo para la actividad dirigirse a maquina Overlock en el

producto buzo escolar para nifio

Fuente: Tiempos tomados durante visitas
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ANALISIS EN LAS LINEAS DE PRODUCCION EN EL AREA DE
CONFECCION EN LA EMPRESA GARABATOS PUBLICIDAD, SUCURSAL
UBICADA EN MASAYA.

Lla

FORMATO DE MUESTREO

Actividad: Unir entrepierna

Area / Linea: Planta Baja — Linea deportiva

Hora Inicial: 09:30 Am

Hora Final: 03:30 Am

Producto: Buzo Escolar

Modelo: Nifo

Puesto designado: Operario de confeccién

Elaborado por:
Mario Steven Orozco Lépez

Junior Domingo Carrién Cardenas

TABLA DE REGISTRO DE OBSERVACIONES

N.° de observacion | Tiempo observado | N.° de observacion | Tiempo observado

(min) (min)
1 1:21 1 1:19
2 1:32 12 1:25
3 1:39 13 1:32
4 1:23 14 1:44
5 1:20 15 1:32
6 1:42 16 1:26
7 1:23 17 1:34
8 1:37 18 1:25
9 1:39 19 1:34
10 1:40 20

Anexo 40. Tabla de muestreo para la actividad unir entrepierna en el producto

buzo escolar para nifo

Fuente: Tiempos tomados durante visitas
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ANALISIS EN LAS LINEAS DE PRODUCCION EN EL AREA DE
CONFECCION EN LA EMPRESA GARABATOS PUBLICIDAD, SUCURSAL
UBICADA EN MASAYA.

Lla

FORMATO DE MUESTREO

Actividad: Fijar elastico

Area / Linea: Planta Baja — Linea deportiva

Hora Inicial: 09:30 Am

Hora Final: 03:30 Am

Producto: Buzo Escolar

Modelo: Nifo

Puesto designado: Operario de confeccion

Elaborado por:
Mario Steven Orozco Lépez

Junior Domingo Carriéon Cardenas

TABLA DE REGISTRO DE OBSERVACIONES

N.° de observaciéon | Tiempo observado | N.° de observaciéon | Tiempo observado

(min) (min)

1 3:11 9 3:02

2 2:55 10 3:13

3 3:02 1 2:58

4 3:21 12 2:59

5 2:54 13 2:55

6 3:06 14 3:12

7 3:12 15 3:12

8 3:00 16

Anexo 41. Tabla de muestreo para la actividad fijar elastico en el producto buzo

escolar para nifo

Fuente: Tiempos tomados durante visitas
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ANALISIS EN LAS LINEAS DE PRODUCCION EN EL AREA DE
CONFECCION EN LA EMPRESA GARABATOS PUBLICIDAD, SUCURSAL
UBICADA EN MASAYA.

m
FORMATO DE MUESTREO

Actividad: Sobre costurar pretina

Area / Linea: Planta Baja — Linea deportiva

Hora Inicial: 09:30 Am

Hora Final: 03:30 Am

Producto: Buzo Escolar

Modelo: Nifo

Puesto designado: Operario de confeccion

Elaborado por:
Mario Steven Orozco Lépez

Junior Domingo Carriéon Cardenas

TABLA DE REGISTRO DE OBSERVACIONES

N.° de observacion | Tiempo observado | N.° de observacion | Tiempo observado

(min) (min)
1 1:50 8 1:57
2 2:05 9 1:55
3 2:09 10 1:55
4 1:54 1 2:01
5 1:48 12 2:12
6 2:06 13 2:05
7 2:08 14 1:54

Anexo 42. Tabla de muestreo para la actividad sobre costurar pretina en el

producto buzo escolar para nifio

Fuente: Tiempos tomados durante visitas
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ANALISIS EN LAS LINEAS DE PRODUCCION EN EL AREA DE
CONFECCION EN LA EMPRESA GARABATOS PUBLICIDAD, SUCURSAL
UBICADA EN MASAYA.

m
FORMATO DE MUESTREO

Actividad: Dirigirse a maquina Zambo

Area / Linea: Planta Baja — Linea deportiva

Hora Inicial: 09:30 Am

Hora Final: 03:30 Am

Producto: Buzo Escolar

Modelo: Nifo

Puesto designado: Operario de confeccion

Elaborado por:
Mario Steven Orozco Lépez

Junior Domingo Carriéon Cardenas

TABLA DE REGISTRO DE OBSERVACIONES

N.° de observaciéon | Tiempo observado | N.° de observaciéon | Tiempo observado

(min) (min)
1 0:09 1 0:09
2 0:08 12 0:09
3 0:08 13 0:09
4 0:09 14 0:08
5 0:08 15 0:09
6 0:07 16 0:08
7 0:07 17 0:08
8 0:08 18 0:09
9 0:07 19 0:08
10 0:09 20

Anexo 43. Tabla de muestreo para la actividad dirigirse a maquina Zambo en el

producto buzo escolar para nifio

Fuente: Tiempos tomados durante visitas
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ANALISIS EN LAS LINEAS DE PRODUCCION EN EL AREA DE
CONFECCION EN LA EMPRESA GARABATOS PUBLICIDAD, SUCURSAL
UBICADA EN MASAYA.

Lla

FORMATO DE MUESTREO

Actividad: Hacer ruedo

Area / Linea: Planta Baja — Linea deportiva

Hora Inicial: 09:30 Am

Hora Final: 03:30 Am

Producto: Buzo Escolar

Modelo: Nifo

Puesto designado: Operario de confeccion

Elaborado por:
Mario Steven Orozco Lépez

Junior Domingo Carriéon Cardenas

TABLA DE REGISTRO DE OBSERVACIONES

N.° de observaciéon | Tiempo observado | N.° de observaciéon | Tiempo observado

(min) (min)
1 1:48 10 1:55
2 2:05 1 2:07
3 1:55 12 1:45
4 1:49 13 1:56
5 1:53 14 2:11
6 2:04 15 1:49
7 1:48 16 1:52
8 2:04 17 2:04
9 1:57 18

Anexo 44. Tabla de muestreo para la actividad hacer ruedo en el producto buzo

escolar para nifo

Fuente: Tiempos tomados durante visitas
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ANALISIS EN LAS LINEAS DE PRODUCCION EN EL AREA DE
CONFECCION EN LA EMPRESA GARABATOS PUBLICIDAD, SUCURSAL
UBICADA EN MASAYA.

m
FORMATO DE MUESTREO

Actividad: Insertar cordon regulador

Area / Linea: Planta Baja — Linea deportiva

Hora Inicial: 09:30 Am

Hora Final: 03:30 Am

Producto: Buzo Escolar

Modelo: Nifo

Puesto designado: Operario de confeccion

Elaborado por:
Mario Steven Orozco Lépez

Junior Domingo Carriéon Cardenas

TABLA DE REGISTRO DE OBSERVACIONES

N.° de observaciéon | Tiempo observado | N.° de observaciéon | Tiempo observado

(min) (min)
1 1:49 12 2:12
2 2:01 13 1:47
3 1:47 14 1:55
4 1:58 15 2:07
5 2:09 16 1:48
6 1:45 17 1:57
7 1:47 18 2:03
8 2:14 19 2:12
9 1:48 20 1:49
10 2:06 21 2:01
11 1:48 22

Anexo 45. Tabla de muestreo para la actividad insertar cordon regulador en el

producto buzo escolar para nifio

Fuente: Tiempos tomados durante visitas
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ANALISIS EN LAS LINEAS DE PRODUCCION EN EL AREA DE
CONFECCION EN LA EMPRESA GARABATOS PUBLICIDAD, SUCURSAL
UBICADA EN MASAYA.

m
FORMATO DE MUESTREO

Actividad: Dirigirse a mesa de recepcion

Area / Linea: Planta Baja — Linea deportiva

Hora Inicial: 09:30 Am

Hora Final: 03:30 Am

Producto: Buzo Escolar

Modelo: Nifo

Puesto designado: Operario de confeccion

Elaborado por:
Mario Steven Orozco Lépez

Junior Domingo Carriéon Cardenas

TABLA DE REGISTRO DE OBSERVACIONES

N.° de observaciéon | Tiempo observado | N.° de observaciéon | Tiempo observado

(min) (min)
1 0:10 14 0:09
2 0:09 15 0:09
3 0:12 16 0:09
4 0:11 17 0:10
5 0:12 18 0:11
6 0:11 19 0:12
7 0:09 20 0:10
8 0:10 21 0:09
9 0:12 22 0:11
10 0:11 23 0:12
11 0:10 24 0:12
12 0:10 25 0:11
13 0:12 26

Anexo 46. Tabla de muestreo para la actividad dirigirse a mesa de recepcién en

el producto buzo escolar para nifio
Fuente: Tiempos tomados durante visitas
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ANALISIS EN LAS LINEAS DE PRODUCCION EN EL AREA DE
CONFECCION EN LA EMPRESA GARABATOS PUBLICIDAD, SUCURSAL
UBICADA EN MASAYA.

m
FORMATO DE MUESTREO

Actividad: Inspeccionar producto terminado

Area / Linea: Planta Baja — Linea deportiva

Hora Inicial: 09:30 Am

Hora Final: 03:30 Am

Producto: Buzo Escolar

Modelo: Nifo

Puesto designado: Operario de confeccién

Elaborado por:

Mario Steven Orozco Lopez

Junior Domingo Carrién Cardenas

TABLA DE REGISTRO DE OBSERVACIONES

N.° de observaciéon | Tiempo observado | N.° de observaciéon | Tiempo observado

(min) (min)
1 1:57 14 2:08
2 2:12 15 1:44
3 1:47 16 1:52
4 1:41 17 2:01
5 2:22 18 1:44
6 2:15 19 2:22
7 1:49 20 2:17
8 2:08 21 2:12
9 2:03 22 1:47
10 2:14 23 2:05
11 2:14 24 1:52
12 1:47 25 1:50
13 1:42 26

Anexo 47. Tabla de muestreo para la actividad inspeccionar producto terminado

en el producto buzo escolar para nifio

Fuente: Tiempos tomados durante visitas
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ANALISIS EN LAS LINEAS DE PRODUCCION EN EL AREA DE
CONFECCION EN LA EMPRESA GARABATOS PUBLICIDAD, SUCURSAL
UBICADA EN MASAYA.

m
FORMATO DE MUESTREO

Actividad: Dirigirse a area de empaque y almacén

Area / Linea: Planta Baja — Linea deportiva

Hora Inicial: 09:30 Am

Hora Final: 03:30 Am

Producto: Buzo Escolar

Modelo: Nifo

Puesto designado: Operario de confeccién

Elaborado por:
Mario Steven Orozco Lopez

Junior Domingo Carriéon Cardenas

TABLA DE REGISTRO DE OBSERVACIONES

N.° de observacion Tiempo observado N.° de observacién | Tiempo observado

(min) (min)
1 0:48 14 0:46
2 0:47 15 0:47
3 0:46 16 0:49
4 0:45 17 0:50
5 0:47 18 0:49
6 0:46 19 0:49
7 0:49 20 0:46
8 0:47 21 0:47
9 0:45 22 0:45
10 0:46 23 0:46
11 0:44 24 0:47
12 0:49 25 0:44
13 0:48 26

Anexo 48. Tabla de muestreo para la actividad dirigirse a area de empaque y

almaceén en el producto buzo escolar para nifio

Fuente: Tiempos tomados durante visitas
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ANALISIS EN LAS LINEAS DE PRODUCCION EN EL AREA DE
CONFECCION EN LA EMPRESA GARABATOS PUBLICIDAD, SUCURSAL
UBICADA EN MASAYA.

m
FORMATO DE MUESTREO

Actividad: Dejar producto terminado en area de almacén y empaque

Area / Linea: Planta Baja — Linea deportiva

Hora Inicial: 09:30 Am

Hora Final: 03:30 Am

Producto: Buzo Escolar

Modelo: Nifo

Puesto designado: Operario de confeccion

Elaborado por:
Mario Steven Orozco Lépez

Junior Domingo Carriéon Cardenas

TABLA DE REGISTRO DE OBSERVACIONES

N.° de observacion | Tiempo observado | N.° de observacion | Tiempo observado

(min) (min)
1 0:27 14 0:28
2 0:31 15 0:37
3 0:35 16 0:31
4 0:25 17 0:28
5 0:31 18 0:34
6 0:31 19 0:35
7 0:28 20 0:29
8 0:25 21 0:30
9 0:32 22 0:31
10 0:26 23 0:34
11 0:31 24 0:29
12 0:35 25 0:27
13 0:29 26

Anexo 49. Tabla de muestreo para la actividad dejar producto terminado en area

de almacén y empaque en el producto buzo escolar para nifio

Fuente: Tiempos tomados durante visitas
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ANALISIS EN LAS LINEAS DE PRODUCCION EN EL AREA DE
CONFECCION EN LA EMPRESA GARABATOS PUBLICIDAD, SUCURSAL
UBICADA EN MASAYA.

Lla

Fecha: [/ [ Numero: 1
Entrevistador:

Entrevistado: Puesto:

1. ¢Cuales son las areas de la empresa?

2. ¢Cuanto personal hay en el area de confecciéon?

3. ¢Cuantas lineas de produccion hay en el area de confeccién?

4. ¢Qué productos confeccionan en las instalaciones?

5. ¢Cuales son los productos que se confeccionan en las lineas de
produccion en el area de confeccion y cual es su demanda?

6. ¢Qué tipo de maquinas usan en el area de confeccién?

7. ¢Podria describir el proceso general en cual se realiza la produccién de
los productos en ambas lineas?
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ANALISIS EN LAS LINEAS DE PRODUCCION EN EL AREA DE
CONFECCION EN LA EMPRESA GARABATOS PUBLICIDAD, SUCURSAL
UBICADA EN MASAYA.

Lla

8. ¢Considera usted que hay un producto que tenga mas importancia o
valor que otros?

9. ¢Cuantos dias a la semana trabajan y cuantas horas?

10. ¢, Se realizan horas extras para terminar los pedidos?

11.¢Como lidian con los casos en donde no pueden entregar los pedidos a
tiempo?

12. ¢ Cuentan con algun sistema para calcular el tiempo de entrega?

13.¢Como se organiza el personal dentro de la linea de produccion?

14. ; Cuantos operarios trabajan en una linea?

15. ¢ Coémo se capacita al personal de produccién?

16.¢Cuales son las funciones principales de los operarios y de la
supervisora?
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ANALISIS EN LAS LINEAS DE PRODUCCION EN EL AREA DE
CONFECCION EN LA EMPRESA GARABATOS PUBLICIDAD, SUCURSAL
UBICADA EN MASAYA.

Lla

17.¢ Cuales dirian que son los objetivos de sus puestos?

18.¢Qué factores cree usted que son relevantes a tomar en cuenta al
momento de analizar cada uno de los productos? Por ejemplo: El tiempo
de produccion, la demanda etc.

Anexo 50. Primera entrevista realizada a supervisora de confeccion y jefa de
confeccién

Fuente: Elaboracion propia
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ANALISIS EN LAS LINEAS DE PRODUCCION EN EL AREA DE

CONFECCION EN LA EMPRESA GARABATOS PUBLICIDAD, SUCURSAL
UBICADA EN MASAYA.

Lla

Fecha: [/ [ Numero: 2

Entrevistador:

Entrevistado: Puesto:

1. Por favor, asigne un valor del 1 al 5 a los siguientes factores segun su
importancia en el area de confeccion, donde 5 representa muy importante y 1

poco importante. Puede marcar con una X en las casillas.

Grado
1 2 3 4 5

Factor

Tiempo de produccién

Cantidad de tareas

Matenales usados

Demanda

Linea ejecutiva
2. Desde su punto de vista clasifique del 1 al 5, siendo 1 el mas rapido y el 5
mas lento, el tiempo promedio en el que se produce una unidad de producto
por cada uno de los siguientes productos

Grado
1 2 3 4 5

Productos

Sacos

Camisa ejecutiva manga larga

Camisa ejecutiva manga corta
Gabachas medicas
Togas escolares
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ANALISIS EN LAS LINEAS DE PRODUCCION EN EL AREA DE
CONFECCION EN LA EMPRESA GARABATOS PUBLICIDAD, SUCURSAL

UBICADA EN MASAYA.

Lla

Desde su perspectiva, clasifique del 1 al 5, siendo 1 la menor y 5 la mayor, el

nivel de demanda de los siguientes productos.

Productos Grado
3 4 5

Sacos

Camisa ejecutiva manga larga
Camisa ejecutiva manga corta
Gabachas medicas

Togas escolares

3. Desde su perspectiva, clasifique del 1 al 5, siendo 1 la menor y 5 la mayor,

el nivel de demanda de los siguientes productos.

Productos Grado
3 4 5

Sacos

Camisa ejecutiva manga larga
Camisa ejecutiva manga corta
Gabachas medicas

Togas escolares

4. Considerando los procesos de produccion, valore de 1 a 5, donde 1 sefiala

baja complejidad y 5 alta complejidad, el nivel de dificultad técnica asociado a

cada producto.

Grado
1 2 3 4 5

Productos

Sacos

Camisa ejecutiva manga larga
Camisa ejecutiva manga corta
Gabachas medicas

Togas escolares
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ANALISIS EN LAS LINEAS DE PRODUCCION EN EL AREA DE

CONFECCION EN LA EMPRESA GARABATOS PUBLICIDAD, SUCURSAL
UBICADA EN MASAYA.

Lla

5. Por favor califique del 1 al 5, 1 como el uso minimo y 5 como el uso

maximo, la cantidad de recursos y materiales requeridos para fabricar los
siguientes productos.

Productos Grado

Sacos

Camisa ejecutiva manga larga

Camisa ejecutiva manga corta
Gabachas medicas
Togas escolares

6. Indique, en una escala del 1 al 5, siendo 1 el menor interés y 5 el mayor, el

nivel de prioridad o interés que la empresa otorga a la produccién de cada uno
de los productos.

Productos Grado

Sacos

Camisa ejecutiva manga larga
Camisa ejecutiva manga corta
Gabachas medicas

Togas escolares

Linea deportiva
7. Desde su punto de vista clasifique del 1 al 5, siendo 1 el mas rapido y el 5
mas lento, el tiempo promedio en el que se produce una unidad de producto
por cada uno de los siguientes productos

Grado
1 2 3 4 5

Productos

Camisetas

Camisetas escolares

Buzo
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ANALISIS EN LAS LINEAS DE PRODUCCION EN EL AREA DE
CONFECCION EN LA EMPRESA GARABATOS PUBLICIDAD, SUCURSAL
UBICADA EN MASAYA.

Lla

8. Desde su perspectiva, clasifique del 1 al 5, siendo 1 la menor y 5 la mayor,

el nivel de demanda de los siguientes productos.
Grado
1 2 3 4 5

Productos

Camisetas

Camisetas escolares

Buzo

9. Considerando los procesos de produccion, valore de 1 a 5, donde 1 senala
baja complejidad y 5 alta complejidad, el nivel de dificultad técnica asociado a

cada producto.

Grado
1 2 3 4 5

Productos

Camisetas

Camisetas escolares

Buzo

10. Por favor califique del 1 al 5, 1 como el uso minimo y 5 como el uso
maximo, la cantidad de recursos y materiales requeridos para fabricar los

siguientes productos.

Grado
1 2 3 4 5

Productos

Camisetas

Camisetas escolares

Buzo
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B ANALISIS EN LAS LINEAS DE PRODUCCION EN EL AREA DE
CONFECCION EN LA EMPRESA GARABATOS PUBLICIDAD, SUCURSAL

UBICADA EN MASAYA.

11. Indique, en una escala del 1 al 5, siendo 1 el menor interés y 5 el mayor, el
nivel de prioridad o interés que la empresa otorga a la produccion de cada uno

de los productos.

Grado
1 2 3 4 5

Productos

Camisetas

Camisetas escolares

Buzo

Anexo 51. Primera entrevista realizada a supervisora de confeccion y jefa de
confeccién

Fuente: Elaboracion propia

Analisis a la pregunta #1 del cuestionario #2

Cantidad de tareas

Materiales usados

Demanda

0 0.5 1 1.5

N
N
o
w
w
o
IN
IN
o
o

W Serie 1

Se puede apreciar que la demanda tiene un valor mayor que el tiempo de
produccion, posteriormente le seguiria la cantidad de tareas y por ultimo los

materiales usados, con valores de 4.5, 4, 2 y 1.5 respectivos.

Anexo 52. Andlisis de la pregunta #1 del cuestionario #2

Fuente: Elaboracion propia
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M ANALISIS EN LAS LINEAS DE PRODUCCION EN EL AREA DE
CONFECCION EN LA EMPRESA GARABATOS PUBLICIDAD, SUCURSAL

UBICADA EN MASAYA.

Andlisis de la pregunta #2 del cuestionario #2

Sacos

Camisa ejecutiva
manga larga

Camisa ejecutiva
manga corta

Gabachas medicas

Togas escolares

0 1 2 3 4 5
Anexo 53. Andlisis de la pregunta #2 del cuestionario #2

Fuente: Elaboracion propia

El resultado del analisis de la pregunta 2 dio como resultado que la camisa
ejecutiva manga larga es la que tiene el valor mas grande en cuanto al tiempo de
produccion se refiere con una media de 4.5 puntos, seguido de la camisa ejecutiva
manga corta con un promedio de 4 puntos, luego los sacos junto con las togas
escolares donde se obtuvo un valor de 3.5 en promedio y en ultimo lugar quedaron

las gabachas medicas con un valor de 3 puntos.

Analisis de la pregunta #3 del cuestionario #2

Sacos

Camisa ejecutiva
manga larga

Camisa ejecutiva
manga corta

Gabachas medicas

Togas escolares

Anexo 54. Andlisis de la pregunta #3 del cuestionario #2

Fuente: Elaboracién propia
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M ANALISIS EN LAS LINEAS DE PRODUCCION EN EL AREA DE
CONFECCION EN LA EMPRESA GARABATOS PUBLICIDAD, SUCURSAL

UBICADA EN MASAYA.

El grafico muestra que las togas escolares alcanzan el nivel de demanda
mas alto 4.5, posicionandose como el producto mas solicitado. Les siguen la
camisa ejecutiva manga larga 4.0 y la camisa ejecutiva manga corta 3.5, que
presentan una demanda elevada y relativamente estable. En un nivel intermedio
se ubican los sacos 2.0, mientras que las gabachas médicas registran la demanda

mas baja 1.0.

Analisis de la pregunta #4 del cuestionario #2

Sacos

Camisa ejecutiva
manga larga

Camisa ejecutiva
manga corta

Gabachas medicas

Togas escolares

Anexo 55. Analisis de la pregunta #4 del cuestionario #2
Fuente: Elaboracion propia

Los resultados muestran que la camisa ejecutiva manga larga presenta la
mayor complejidad técnica 4.5, seguida por la camisa ejecutiva manga corta 3.5,
ambos productos destacando por requerir mayor dominio técnico en su
elaboracion. En un nivel intermedio se ubican los sacos 3.5 y las togas escolares
3.0, mientras que las gabachas médicas reflejan la menor complejidad 1.5.
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M ANALISIS EN LAS LINEAS DE PRODUCCION EN EL AREA DE
CONFECCION EN LA EMPRESA GARABATOS PUBLICIDAD, SUCURSAL

UBICADA EN MASAYA.

Andlisis de la pregunta #5 del cuestionario #2

Sacos

Camisa ejecutiva
manga larga

Camisa ejecutiva
manga corta

Gabachas medicas

Togas escolares

Anexo 56. Andlisis de la pregunta #5 del cuestionario #2
Fuente: Elaboracion propia

El grafico muestra que la camisa ejecutiva manga larga presenta el mayor
uso de recursos y materiales 5.0, seguida por la camisa ejecutiva manga corta
4.5. En un nivel intermedio se ubican las togas escolares 4.0 y los sacos 3.0,

mientras que las gabachas meédicas registran el consumo mas bajo 3.0.

Analisis de la pregunta #6 del cuestionario #2

Sacos

Camisa ejecutiva
manga larga

Camisa ejecutiva
manga corta

Gabachas medicas

Togas escolares

Anexo 57. Analisis de la pregunta #6 del cuestionario #2

Fuente: Elaboracién propia
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M ANALISIS EN LAS LINEAS DE PRODUCCION EN EL AREA DE
CONFECCION EN LA EMPRESA GARABATOS PUBLICIDAD, SUCURSAL
UBICADA EN MASAYA.

El gréfico indica que las togas escolares reciben el mayor nivel de interés
por parte de la empresa 3.5, seguidas por la camisa ejecutiva manga larga 3.5y
la camisa ejecutiva manga corta 3.5, que muestran propiedades similares. Los
sacos se posicionan en un nivel intermedio 2.5, mientras que las gabachas

médicas registran el menor interés 1.0.
Analisis de la pregunta #7 del cuestionario #2

Camisetas
Camisetas escolares

Buzo

Anexo 58. Analisis de la pregunta #7 del cuestionario #2

Fuente: Elaboracion propia

El grafico muestra que el buzo registra el mayor tiempo promedio de
produccion 4.0, siendo el producto mas lento del conjunto evaluado. En contraste,
las camisetas y las camisetas escolares presentan valores iguales 3.0, lo que
indica que ambos productos requieren un tiempo de elaboracion similar y menor

en comparacion con el buzo.
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Analisis de la pregunta #8 del cuestionario #2

Camisetas
Camisetas escolares

Buzo
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Anexo 59. Andlisis de la pregunta #8 del cuestionario #2
Fuente: Elaboracion propia

El grafico muestra que las camisetas escolares y el buzo presentan el nivel
de demanda mas alto 4.5, consolidandose como los productos mas solicitados
dentro de la linea deportiva. En un nivel ligeramente inferior se ubican las

camisetas 4.0, que aun asi reflejan una demanda considerable.

Analisis de la pregunta #9 del cuestionario #2

Camisetas

Camisetas escolares

Buzo

Anexo 60. Analisis de la pregunta #9 del cuestionario #2

Fuente: Elaboracién propia
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El grafico muestra que el buzo presenta la mayor complejidad técnica 3.5,
seguido por las camisetas y las camisetas escolares, ambas con un nivel de
complejidad moderado 3.0.

Analisis de la pregunta #10 del cuestionario #2

Camisetas
Camisetas escolares

Buzo

Anexo 61. Analisis de la pregunta #10 del cuestionario #2

Fuente: Elaboracion propia

El grafico muestra que el buzo presenta el mayor uso de recursos y
materiales 3.0, mientras que las camisetas y las camisetas escolares registran un

nivel ligeramente menor pero similar entre si 2.5.
Analisis de la pregunta #11 del cuestionario #2

Camisetas

Camisetas escolares

Buzo

Anexo 62. Analisis de la pregunta #11 del cuestionario #2

Fuente: Elaboracion propia
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El grafico evidencia que las camisetas escolares reciben el mayor nivel de
interés por parte de la empresa 4.5, seguidas por el buzo 4.0, ambos ubicandose
como los productos con mayor prioridad dentro de la linea deportiva. En contraste,
las camisetas presentan el nivel mas bajo de interés 2.0.

Anexo 63. Maquina Botonera

Fuente: Tomado durante visitas

Anexo 64. Maquina de ojales

Fuente: Tomado durante visitas
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Anexo 65. Maquina Zambo — Zoote

Fuente: Tomado durante visitas

Anexo 66. Maquina Siruba — Overlock de 5 hilos

Fuente: Tomado durante visitas
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Anexo 67. Maquina Siruba — Maquina plana

Fuente: Tomado durante visitas

Anexo 68. Maquina Multi aguja

Fuente: Tomado durante visitas
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Anexo 69. Maquina Jack — Overlock de 4 hilos

Fuente: Tomado durante visitas

Anexo 70. Mesa de planchado

Fuente: Tomado durante visitas
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Anexo 71. Estante de telas

Fuente: Tomado durante visitas

Anexo 72. Mesa de corte

Fuente: Tomado durante visitas
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Anexo 73. Planta alta — Linea ejecutiva

Fuente: Tomado durante visitas

7SN
Anexo 74. Planta bajan — Linea deportiva

Fuente: Tomado durante visitas
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Anexo 75. Area de planchado

Fuente: Tomado durante las visitas

Anexo 76. Area de serigrafiado

Fuente: Tomado durante las visitas
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Anexo 77. Area de bordado

Fuente: Tomado durante las visitas

Anexo 78. Area de sublimado

Fuente: Tomado durante las visitas
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Anexo 79. Area recepcion

Fuente: Tomado durante las visitas

Anexo 80. Entrada de la empresa

Fuente: Tomado durante las visitas
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Anexo 81. Parte trasera del area de confeccién planta baja

Fuente: Tomado durante las visitas

Anexo 82. Parte lateral del area de confeccién planta alta
Fuente: Tomado durante las visitas
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FLUJO DE OPERACIONES
Prenda: Buzo Escolar
Elaborado por: Gerente de produccion
Fecha: Octubre 2017

N° OPERACION TIEMPO ESTIMADO OBSERVACION TECNICA
1 Corte de tela 2

2 Unir ribetes a costados 2 incluye alineaciény costura
3 Unir trasero y delantero 2 Costado

4 Hacer ojales 1

5 Unir entrepierna 1

6 Fijar elastico 2

7 Sobrecostura de pretina 2

8 Hacer ruedo 2

9 Insertar cordon regulador 1.85

Tiempo total 15.85

Anexo 83. Flujo de operaciones actual de garabatos publicidad para el

buzo escolar

Fuente: Obtenido durante visitas
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FLUJO DE OPERACIONES
Prenda: Camisa ejecutiva manga larga
Elaborado por: Gerente de produccion

Fecha: Octubre 2017

N° OPERACION TIEMPO ESTIMADO OBSERVACION TECNICA
1 Corte de piezas 5

Corte de entretala para
2 cuelloy pufios 3 Entretela fusible con base térmica

Planchado de entretela
3 sobre tela principal 2 Termo adherido con plancha industrial
4 Hacer paleton a espalda 3

Unir corpifio (canezd) a
5 trasero 3 Costura en maquina plana

Unir frente a trasero
6 (coser hombros) 3 Costura en maquina plana
7 Realizar bastas en frentes 4
8 Unir mangas al cuerpo 4
Incluye cuerpo y mangas, usar maq overlock
9 Cerrar costado 3 5 hilos
Ensamble de cuello, pie de cuello con

10 Armar cuello 3 entretela
11 Unir cuello al cuerpo 3
12 Armary pegar pufios 5 Incluye entretela, pegar vivos
13 Hacer ruedo 3 costura curva
14 Armary pegar bolsa 3
16 Pegar botones 4
17 Panchado final 2

Tiempo total 53

Anexo 84. Flujo de operaciones actual de garabatos publicidad para la

camisa ejecutiva manga larga

Fuente: Obtenido durante visitas
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Anexo 85. Molde del cursograma analitico del proceso

ANALISIS EN LAS LINEAS DE PRODUCCION EN EL AREA DE CONFECCION EN LA EMPRESA GARABATOS
PUBLICIDAD, SUCURSAL UBICADA EN MASAYA.

CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO

Hoja: X Diagrama: X SIMBOLO ACTIVIDAD Act.

Fecha: XXX O Operacian 0

Hora de estudio: XX I:> Transporte 0 DPEFLAF{IDS-l
Métodao: Actual/ Propuesto O Inspeccion 0

Producto: XXXX D Espera 0 MATERIALES|
Modelo: XXX Vv Almacenaje 0

Elaborado por: Total de actividades realizadas 0 Mﬁ.QUINAS |
XXX Distancia total en metros 0

HHEN Tiempo (Min/Hombre) o

Muimero Descripcian Cantidad Tiempo Diistancia O mb Observaciones
TOTAL 0 0 0

Fuente: Elaborado a partir de George Kanawaty (1996), ejemplos de cursograma analitico del proceso (p.118)
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