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GLOSARIO

Maquilado o maquila: La maquila consiste en la confeccion o ensamblaje de
productos con piezas elaboradas e importadas, y es considerada como la
actividad que se vislumbra a la zaga de la industria ante el proceso de la
globalizacion econ6mica, ya que permite hacer una proyeccién sobre posibilidades
competitivas de los paises como el nuestro frente a la apertura de mercados

Insumo: El término insumo se utiliza para hacer referencia a todos aquellos
implementos que sirven para un determinado fin y que se pueden denominar como

materias primas, especificamente Utiles para diferentes actividades y procesos

Dobladilladora: Maquina que se utiliza en la elaboracién de bastillas en tejido

plano y algun tejido de punto

Presilla: Una presilla es un semicirculo hecho de hilo.

Empretinadoras: Maquinas en las que se asienta la pretina.

Fileteadora: Maquinas de coser industriales para la confeccién

Broche: Joya que se engancha por un objetivo esencialmente estético sobre las

prendas de vestir.

Presilladora: maquinas disefladas para fijar accesorios, realizar costuras de

refuerzo en lugares en donde la prenda recibe un fuerte y constante tirén.
Output: salidas de producto terminado.
Input: entrada de materias primas y productos necesarios para iniciar el proceso.

Sam: tiempo estandar

11



RESUMEN

JDM INVERSIONES S.A.S. es una empresa dedicada a la confeccion de prendas
de vestir con altos estandares de calidad, esta ubicada en la ciudad de Medellin
en la carrera 50 No 25-127 interior 201 zona industrial Guayabal; en la actualidad

se dedica a maquilar a terceros, su unico cliente es HERMECO.

Esta empresa cuenta aproximadamente con 42 operarios encargados de
diferentes tareas en el proceso de confeccion de prendas de vestir en las

secciones de tejido plano y tejido de punto

En la secciébn de tejido plano las operarias estan encargadas de maquilar
bluyineria y chaquetas infantiles, aqui se realiza cada operacion hasta agotarla
acumulando producto en proceso; cada operacion se hace individual y al terminar

la Ultima tarea sale el producto terminado en su totalidad.

El problema radica cuando los métodos en la planta no estan normalizados y por
lo tanto los tiempos en las operaciones no pueden ser estandarizados, siendo esto

un factor desfavorable en cuanto a su productividad y eficiencia.

El objetivo de este estudio consiste en la disminucién en el tiempo de fabricacion
del jeans y la preparacion del material para su transformacion por medio de
analisis y cambio de métodos de trabajo, con el fin de conseguir el mejor método
de transformacion del material y disminuir tiempos muertos y por ende mejorar el
tiempo de fabricacion eliminando todo aquello que no le agregue valor al producto,

obteniendo la eficiencia y productividad esperada.

Con este estudio se pudo determinar los tiempos exactos en que deben realizarse

los jeans, obteniendo como resultado la fabricacién de 26 jeans mas al dia.

12



ABSTRACT

JDM INVESTMENTS S.A.S. is a company engaged in the manufacture of garments with
high quality standards, is located in the city of Medellin in carrera 50 No 25-127 interior
201 Guayabal industrial area, now engages in maquilar to third, his only client is
HERMECO.

The company employs approximately 42 workers responsible for different tasks in the
process of making garments in tissue sections and flat  knitting
Section woven the operatives are responsible for maquilar bluyineria and jackets for
children, here each operation is performed to exhaustion, accumulating product in
process, each individual operation is complete the last task to get the finished product in
its entirety
The problem is when the plant methods are not standardized and therefore the times of
operations cannot be standardized, this being a adverse factor in terms of productivity and
efficiency

The goal of this study is the decrease in the time of manufacture of jeans and the
preparation of material for processing by means of analysis and change of working
methods in order to get the best processing method of the material and reduce time dead
and consequently improve the production time by eliminating anything that does not add

value to the product, obtaining the expected efficiency and productivity

This study could determine the exact times that the jeans must be made, resulting in the

manufacture of jeans 26 more a day.

13



INTRODUCCION

Este trabajo se realiza con el fin de encontrar soluciones a los problemas que
afronta la industria de hoy en especial las pymes las cuales afrontan duros retos
para alcanzar competitividad y calidad, es por esto que el estudio de métodos y
tiempos se convierte en un aliado fundamental en este tipo de empresas, ya que
esta técnica de organizacion sirve para calcular el tiempo que necesita un operario
calificado para realizar una tarea determinada siguiendo un método

preestablecido.

El conocimiento del tiempo que se necesita para la ejecucion de un trabajo es tan
necesario en la industria, como lo es para el hombre en su vida social. De la
misma manera, la empresa, para ser productiva, necesita conocer los tiempos que

permitan resolver problemas relacionados con los procesos de fabricacion.

La estandarizacion en los procesos de produccion nace por la necesidad que
tienen las empresas de ser méas eficientes en sus tareas y poder determinar el
tiempo necesario para la entrega de materia prima o producto terminado a sus

clientes y asi poder mantenerse en el mercado.

El estudio de tiempos juega un papel importante en la productividad de la
empresa. Con éste se pueden determinar los estandares de tiempo para la
planeacion, calcular costos, programar, contratar, evaluar la productividad,

establecer planes de pago, entre otras actividades.

14



1. DESCRIPCION DEL PROBLEMA

JDM INVERSIONES S.A.S. es una empresa dedicada a la confeccion de prendas
de vestir con altos estandares de calidad, esta ubicada en la ciudad de Medellin
en la carrera 50 No 25-127 interior 201 zona industrial Guayabal; en la actualidad

se dedica a maquilar a terceros, su unico cliente es HERMECO.

Esta empresa cuenta aproximadamente con 42 operarios encargados de
diferentes tareas en el proceso de confeccion de prendas de vestir en las
secciones de tejido plano y tejido de punto; entre su personal directivo y de
mandos medios esta el gerente, jefe de produccion, jefe de calidad, supervisoras,

auxiliares de produccion y bodega.

En la seccion de tejido plano las operarias estan encargadas de maquilar
bluyineria y chaquetas infantiles, aqui se realiza cada operacion hasta agotarla
acumulando producto en proceso; cada operacion se hace individual y al terminar

la Gltima tarea sale el producto terminado en su totalidad.

El problemas se origina cuando se presenta un desequilibrio en la asignacion de
las cargas de trabajo en la planta, es decir cuando al momento de repartir o
asignar las tareas a cada operaria no se hacen en un orden légico y por este
motivo algunas operarias quedan paradas esperando que les llegue el trabajo,
esto hace que hayan tiempos ociosos 0 improductivos que afectan el flujo normal
de produccion y el incumplimiento de metas diarias, esto también influye en la

estandarizacion y balanceo de planta.

El problema radica cuando los métodos en la planta no estan normalizados y por
lo tanto los tiempos en las operaciones no pueden ser estandarizados, siendo esto
un factor desfavorable en cuanto a su productividad y eficiencia.

Las principales causas de este problema son:

15



e La mala organizacion, ya que no sean empleado métodos estratégicos que den

un buen resultado a la tarea definida.
e Falta de capacitacion brindada al operario.

e EIl desconocimiento y falta de controles en el proceso productivo del jefe de

produccion.

e Poco o mal estudio de los tiempos en las tareas dentro del proceso de

produccion.

e La carencia en la definicion de tiempos que requiere una tarea para ser

desarrollada.

Debido a las causas mencionadas anteriormente, por cada minuto ocioso de un
operario la empresa pierde aproximadamente $2.560, por lo tanto en la seccién de
tejido plano que consta de 20 operarios, si cada operario pierde un minuto en su
turno de trabajo las pérdidas ascienden a $51.200; esto ocasiona que la empresa
baje su eficiencia y productividad ya que no cumple con sus metas diarias y

constantemente tiene retrasos en la entrega del producto terminado.

16



2. JUSTIFICACION

Este proyecto es de gran importancia para la empresa ya que permitira detectar y
evaluar el problema por el cual su proceso de produccién no es el ideal,
obteniendo asi una posible solucién, estandarizando sus tiempos para alcanzar la

eficiencia y productividad esperada.

Para el tecnoldgico pascual bravo institucion universitaria es de gran importancia
poder contar con el desarrollo de un buen proyecto ya que puede medir la calidad
de sus estudiantes en cuanto a la educacién y poder posicionarse como una

institucidon universitaria con un alto nivel académico.

Para mi como autora es de gran importancia la realizacion de este proyecto
porque me ayuda a afianzar mis conocimientos frente a la industria, a crecer

profesionalmente y a tener un mejor desempefio en el campo laboral.

17



3. OBJETIVOS
3.1 OBJETIVO GENERAL

Aplicar la técnica del estudio del trabajo a la seccién de tejido plano en la empresa
JDM INVERSIONES S.A.S.

3.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

e Realizar un analisis de los métodos y tiempos actuales.
e Implementar métodos y tiempos propuestos.
e Hacer cuadro comparativo entre el antes y el después de los métodos y los

tiempos.

18



4. REFERENTES TEORICOS
4.1 EL ESTUDIO DEL TRABAJO

4.1.1 Importancia del estudio del trabajo

Se entiende por estudio del trabajo, genéricamente ciertas técnicas y en particular
“el estudio de métodos y la medicion del trabajo que se utiliza para examinar el
trabajo humano en todos sus contextos y que llevan sistematicamente a investigar
todos los factores que influyen en la eficiencia y economia de la situacion

estudiada, con el fin de efectuar mejoras”

(Ingenieria Industrial, Métodos, Tiempos y Movimientos)

4.1.2 Estudio del trabajo y la productividad

El estudio del trabajo esta directamente relacionado con la productividad, puesto
gue sirve para obtener una produccion mayor a partir de una cantidad de recursos
dada, manteniendo constantes las inversiones de capital.

En general:

Productividad = Produccién (Output)

Insumos (Input)

Es decir, el cociente entre la cantidad producida y la cantidad de los recursos que
se emplearon en la produccion (terrenos, edificios, materiales, instalaciones,
maquinas, equipos y servicios del hombre). Considerando como servicios del
hombre Unicamente la mano de obra directa de un proceso de fabricacion de un

producto, asi se tendria:

19



Productividad = (Cantidad piezas producidas/ turno) x (Tiempo total fabricacion/ pieza)

(N° de técnicos empleados) x (Horas hombre promedio/ turno)

4.1.3 Estudio de métodos

El estudio de métodos permite analizar el proceso para mejorarlo y determinar el
mejor método de hacer el trabajo.

Determina qué procesos necesitan ser mejorados o redisefiados, establece
prioridades y provee de un contexto para iniciar y mantener planes de mejora que
permitan alcanzar objetivos establecidos. Hace posible la comprension del modo

en que estan configurados los procesos, de sus fortalezas y debilidades.

4.1.4 Etapas del estudio de métodos
1. Seleccionar el proceso a estudio.

2. Registrar el trabajo a estudiar definiendo sus limites en una directa observacion
de los hechos relevantes relacionados con ese trabajo y recolectar de fue

apropiadas los datos adicionales que sean necesarios.

3. Registrar el trabajo a estudiar definiendo sus limites en una directa observacion
de los hechos relevantes relacionados con ese trabajo y recolectar de fuentes

apropiadas los datos adicionales que sean necesarios.

4. Establecer buscar el método mas practico, eficaz y econdmico métodos

mediante las personas concernidas.

5. Evaluar diferentes opciones para realizar un nuevo método comparando la

relacion costo-eficacia entre el nuevo método actual.

20



6. Definir el método nuevo en forma clara a personas que puedan concernir Quien

lo va a hacer (Direccion, capataces y trabajadores).

7. Implantar el nuevo método con una practica normal formando todas las

personas que han de utilizarlo.

8. Controlar La aplicacion del método nuevo para evitar el uso del método.

(Autor: Nelly del Carmen Nieto Saldafia Produccion, procesos y operaciones

24-03-2011)

415 Lamedicion del trabajo

Es la aplicacion de técnicas para determinar el tiempo que invierte un trabajador
calificado en llevar a cabo una tarea definida efectuandola segin una norma de
ejecucion preestablecida

Técnicas de la medida del trabajo

Las principales técnicas que se emplean para la medida del trabajo son las

siguientes:

e Estudio de tiempos con cronémetro.

e Método de las observaciones instantaneas (muestreo de trabajo).
e Sistema de tiempos predeterminados (MTM, Modaps, MOST).

e Empleo de videos.

e Sintesis de los datos tipo.

e Evaluacion analitica.

21
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4.1.6 Estudio de micro movimientos

Fue Frank B. Gilbreth quien fijo el término y dio inicio en el estudio de los micros
movimientos. Donde la fotografia se oriento al estudio e investigacion de
movimientos en los procesos industriales. Asi podemos definirla como: el estudio
de los elementos fundamentales o subdivisiones de una operacién, por medio de
camaras fotograficas, o de vistas secuenciales 6 sean videos y camaras de cine,
que sirva de dispositivo de medida del tiempo en la cual indicara con exactitud

los intervalos de tiempos y secuencias de tareas de trabajo.

Para mejorar la secuencia que se debe llevar en la ejecucion de cada uno de los
procesos que se requieren para obtener el producto final nos basaremos en lo
que dicen los autores Niebel y Freivalds:"El diagrama de procesos de la
operacion muestra la secuencia cronoldgica de todas las operaciones,
inspecciones y materiales que se usan en un proceso de manufactura o de
negocios, desde la llegada de la materia prima hasta el empaque del producto
terminado”. Al mismo tiempo para el logro de los objetivos trazados nos

basaremos en |lo que estos autores dicen

Taylor y Gilbreth, fueron los precursores en el uso de tiempos y métodos que se
orientaron a los estudios de tiempo en procesos y a las adopciones de primas de
salarios. Asi nace el concepto de Estudio de tiempos y movimientos y otros que

en ella se vale la Ingenieria Industrial para realizar una vasta gama de estudios.

4.1.7 Estudio de movimientos y tiempos

Son una serie de analisis sistematico que se orientan a los trabajos realizados y
los tiempos que a ella con lleva por el hombre, dentro de una tarea, actividad, sub

proceso y proceso de la produccion terminal. Siendo las principales fines:

22



Tener un mapeo secuencial y grafico de los métodos, procesos de las
producciones terminales.

En dichos graficos establecer Sistemas de mejoras

Reducir tiempos, flojos, distancias, demoras.

Reducir costos.

Considerar las interrupciones, fatigas, demoras, y otros que se dan en los
procesos industriales.

Normalizar Sistemas, Sub procesos, Procesos y Producciones Terminales.
Tender a fijar el Tiempos: Estandarizado, Normalizado para personal
calificado y normal del trabajo, conservando los niveles de calidad.

Definir el mejor método para el trabajo, el adiestramiento y capacitacion.

4.2 ESTUDIO DE TIEMPOS

Es una técnica para determinar con a mayor exactitud posible, partiendo de un

namero de observaciones, el tiempo para llevar a cabo una tarea determinada con

arreglo a una norma de rendimiento preestablecido.

4.2.1 ¢Paraqué sirve?

Esta técnica de Organizacion sirve para calcular el tiempo que necesita un operario

calificado para realizar una tarea determinada siguiendo un método preestablecido.

El conocimiento del tiempo que se necesita para la ejecucion de un trabajo es tan

necesario en la industria, como lo es para el hombre en su vida social. De la misma

manera, la empresa, para ser productiva, necesita conocer los tiempos que

permitan resolver problemas relacionados con los procesos de fabricacion. En

relacion con la maquinaria:

23



- Para controlar el funcionamiento de las maquinas, departamentos; para saber el %
de paradas y sus causas, para programar la carga de las maquinas, seleccionar
nueva maquinaria, estudiar la distribucién en planta, seleccionar los medios de
transporte de materiales, estudiar y disefiar los equipos de trabajo, determinar los

costes de mecanizado, etc.
En relacion con el personal.

- Para determinar el n° de operarios necesarios, establecer planes de trabajo,
determinar y controlar los costes de mano de obra, como base de los incentivos

directos, como base de los incentivos indirectos.

4.2.2 En relacion con el producto

- Para comparar disefos, para establecer presupuestos, para programar procesos

productivos, comparar métodos de trabajo, evitar paradas por falta de material.

4.2.3 Otros

- Para simplificar los problemas de direccidén, aportando datos de interés que
permiten resolver algunos de sus problemas, para mejorar las relaciones con los
clientes al cumplirse los plazos de entrega, para determinar la fecha de: adquisicién

de los materiales, para eliminar los tiempos improductivos, etc.

El buen funcionamiento de las empresas va a depender en muchas ocasiones de
que las diversas actividades enunciadas estén correctamente resueltas y esto de

pendera de la bondad de los tiempos de trabajo calculados.

Ademas los tiempos calculados han de ser justos porque:
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- De su duracion depende lo que va a cobrar el operario, y lo que ha de pagar la

empresa.

- Unos tiempos de trabajo mal calculados son el caldo de cultivo ideal para el

nacimiento de la mayoria de los problemas laborales.

4.2.4 Procedimiento

El procedimiento técnico empleado para calcular los tiempos de trabajo consiste en
determina el denominado tiempo tipo o tiempo estandar, entendiendo como tal, el
que necesita un trabajador cualificado para ejecutar la tarea a medir, segin un
método definido. Este tiempo tipo, (Tp), comprende no soélo el necesario para
ejecutar la tarea a un ritmo normal, sino ademas, las interrupciones de trabajo que
precisa el operario para recuperarse de la fatiga que le proporciona su realizacion y
para sus necesidades personales.

- El tiempo de reloj (TR): Es el tiempo que el operario esta trabajando en la
ejecucion de la tarea encomendada y que se mide con el reloj. (No se cuentan los
paros realizados por el productor, tanto para atender sus necesidades personales

como para descansar de la fatiga producida por el propio trabajo).

- El factor de ritmo (FR): Este nuevo concepto sirve para corregir las diferencias
producidas al medir el TR, motivadas por existir operarios rapidos, normales y

lentos, en la ejecucion de la misma tarea.

El coeficiente corrector, FR, queda calculado al comparar el ritmo de trabajo
desarrollado por el productor que realiza la tarea, con el que desarrollaria un

operario capacitado normal, y conocedor de dicha tarea.
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- El tiempo normal (TX): Es el TR que un operario capacitado, conocedor del
trabajo y desarrollandolo a un ritmo «normal», emplearia en la ejecucion de la tarea

objeto del estudio.
Su valor se determina al multiplicar TR por FR:

TN =TR x FR = Cte.

Y debe ser constante, por ser independiente del ritmo de trabajo que se ha

empleado en su ejecucion.

4.25 Usos de la medida del trabajo

Revelar la existencia y las causas del tiempo improductivo es importante pero
posiblemente a la larga lo sea menos que fijar tiempos tipo acertados, puesto que
notar todo tiempo improductivo o trabajo adicional que aparezca después de

fijados tales tiempos tipos.

En el proceso de fijacion de los tiempos tipo quizd sea necesario emplear la

medicion del trabajo para:
e Comparar la eficacia de varios métodos: en igualdad de condiciones, el mejor

serd el que lleve menos tiempo.

e Repartir el trabajo dentro de los equipos, con ayuda de diagramas de
actividades mdltiples, para que, en lo posible, le toque a cada cual una tarea que

lleve el mismo tiempo.

e Determinar, mediante diagramas de actividades mdultiples para operario y

maquina, el numero de maquinas que pueda atender un operario.
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Una vez fijados, los tiempos tipo pueden ser utilizados para:

e Obtener informacion en que basar el programa de produccion, incluidos datos
sobre el equipo y la mano de obra que se necesitaran para cumplir el plan de

trabajo y aprovechar la capacidad de produccion.

¢ Obtener informacién en que basar los presupuestos de ofertas, precios de venta

y plazos de entrega.

e Fijar normas sobre uso de la maquinaria y desempefio de la mano de obra que
pueden ser utilizados con cualquiera de los fines que anteceden y como base de

sistemas de incentivos.

e Obtener informacion que permita controlar los costos de mano de obra y fijar y

mantener costo estandar.

Se ve, pues, que la medicion del trabajo proporciona la informacion basica
necesaria para llegar a organizar y controlar las actividades de la empresa en que
interviene el factor tiempo. La forma en que se aplica entonces se entendera mejor

después de ver como se calculan los tiempos tipo.

4.2.6 Etapas del estudio de tiempos

Una vez elegido el trabajo que se va analizar, el estudio de tiempos consta de las

siguientes etapas:

e Obtener y registrar toda la informacion posible acerca de la tarea, del operario y

de las condiciones que puedan influir en la ejecucion del trabajo.
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e Registrar una descripcion del método descomponiendo la operacion en

elementos.

e Examinar ese desglose para verificar si se estan utilizando los mejores métodos

y movimientos, y determinar el tamafio de la muestra.

e Cronometrar y registrar el tiempo invertido por el operario en llevar a cabo cada

elemento de la operacion.

e Determinar simultaneamente la velocidad de trabajo efectiva del operario por

correlacion con la idea que tenga el analista de lo que debe ser el ritmo tipo.

e Convertir los tiempos observados en tiempos basicos.

e Determinar los suplementos que se afadiran al tiempo basico de la operacion.

e Determinar el tiempo tipo o tiempo estandar propio de la operacion.

Valoracion del ritmo de trabajo: La valoracion es probablemente el paso mas
importante del procedimiento de medicién del trabajo. Ciertamente es el paso mas
sujeto a critica, puesto que se basa enteramente en la experiencia, adiestramiento

y buen juicio del analista de medicion del trabajo

En el estudio de tiempos el analista tiene que disponer de algin medio para
evaluar el ritmo de trabajo del operario que observa y situarlo con relacion al ritmo
normal, este es el proceso denominado valoracién del ritmo. Es decir, valorar el
ritmo es comparar el ritmo real del trabajador con cierta idea del ritmo tipo que el
analista se ha formado mentalmente al ver como trabajan naturalmente los

trabajadores calificados cuando utilizan el método que corresponde y se les ha
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dado motivo para querer aplicarse. Este sera el ritmo tipo al cual se le atribuye el

valor cien (100) en la escala de valoracion.

Las cifras 100 representan el desempefo tipo. Si el analista opina que la
operacion se esta realizando a una velocidad inferior a la que en su concepto es la
normal, aplicara un factor inferior a 100, por ejemplo 90 o 75 o lo que le parezca
representar la realidad. Si el analista opina que el ritmo de trabajo es superior a la

norma, aplicara un factor superior a 100.

Visto de otra forma, valorar es calificar cuatro aspectos identificables en la forma
como la operaria maneja las manos y la maquina al ejecutar una operacion,
primero como una apreciacion cualitativa y luego asignar un valor numérico que

representa esa apreciacion.
Estos cuatro aspectos son:

¢ Ritmo: idea de velocidad y continuidad.
e Habilidad: destreza coordinacion y seguridad.
e Precision: exactitud en los desplazamientos.

e Esfuerzo: idea de concentracién y ganas de trabajar.

4.2.7 Tiempos bésicos

La valoracion se puede utilizar como el factor por el cual se multiplicar el tiempo
observado para obtener el tiempo béasico, o sea el tiempo que se tardara en
realizar el elemento al ritmo tipo un trabajador calificado con suficiente motivacion

en su trabajo.
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Cuadro 1.

Formato de tiempos béasico de operacion.

ESTUDIO DE TIEMPOS

EMPRESA:

ESTUDIO NUM:

PROCESO:
INSTALACION/MAQUINA:

HERRAMIENTAS Y CALIBRADORES:

ESTUDIO DE METODOS NUM:

HOJANUM  DE

TERMINO: RUEDO
(COMENZO: DESEMPACAR LOTE DE PIEZAS DE JEAN
TIEMPO TRANSCURRIDO:

(OPERARIO:
FICHA NUM:

PRODDUCTO/PIEZA:
PLANO:
(CALIDAD:

NUM.
MATERIAL:

(0BSERVADO POR:
FECHA:

(OMPROBADO:

# DESCRIPCION DE LA OPERACION

TIEMPO OBSERVADO (min)

T2 (3 [ 4)5 |67 8]9]10

TOTOTAL] T.OPROM. [ V.

T8

o|lomo|w|lo|lo|le]lcw|ro]|—

1l

2

3

1

1

16

7

18

19

|

2

2

3

U

5

NOTA:

V= VALORACION T.0=TIEMPO OBSERVADO T.B=TIEMPO BASICO
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Por lo tanto el tiempo basico es el que se tarda en efectuar un elemento de trabajo
al ritmo tipo o sea:

Tiempo observado X valor del ritmo observado

Valor del ritmo tipo (100)

La conversion calcula el tiempo basico a partir del tiempo observado.

El cuandro3. Muestra el formato para el registro de los tiempos observados de las

operaciones.

4.2.8 Los suplementos de trabajo (K):

Como el operario no puede estar trabajando todo el tiempo de presencia en el taller,
por ser humano, es preciso que realice algunas pausas que le permitan recuperarse
de la fatiga producida por el propio trabajo y para atender sus necesidades
personales. Estos periodos de inactividad, calculados segin un K% del TN se
valoran segun las caracteristicas propias del trabajador y de las dificultades que

presenta la ejecucion de la tarea.

En la realidad, esos periodos de inactividad se producen cuando el operario lo
desea.

31



Cuadro 2. Tabla de suplemento

Suplementos Hombres Mujeres

Suplementos constantes

Necesidades 3 7
personales
Fatiga 4 4

Suplementos variables

Trabajar de pie 2 4

Postura anormal 0 0

Ligeramente 0 1

incomodo

Incobmodo 2 3
7 7

Muy incobmodo

4.2.9 Tiempo estandar:

Es el tiempo que debe invertir un trabajador calificado (ritmo 100%) en llevar a
cabo una operacion definida siguiendo un método preestablecido, considerandose
el tiempo necesario para recuperarse de la fatiga y para las necesidades

personales.
Formula empleada para calcular un estandar:
TIEMPO ESTANDAR = X %VALORACION %SUPLEMENTOS

X = Promedio matematico de los ciclos observados.
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%VALORACION = Calificacion de la actividad observada.

%SUPLEMENTOS = Porcentaje concedido por
descanso y miscelaneos. El formato para calcular el tiempo estandar es el

siguiente

Cuadro 3. Formato de tiempo estandar de operacion.

necesidades personales,

TIEMPO ESTANDAR DE OPERACIONES

OPERACION: DEPARTAMENTO: SECCION:
Datos de maquinas, materiales, etc: |[ESTUDIO num: o |9
FECHA: % 2 Z
OPERARIO: = 9 <Zt =z E
FICHA num: w g § o ]
HOJA num: de ] o a I o
W o e v o
el 2 |22 ==
SEl 2 |2 2°
REALIZADO POR: 2 g E 8 '<_t
@ = S & )
o e Ha o
o = I~ e
= 2 =
Num. Ciclos obs: = =
.. T.B
El. Num Descripcion del elemento f % supl T.S
(Prom)
1
2
3
a4
5
6
7
8
9
10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
21
22
23
24
25
TOTAL
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4.2.10 El Cronometraje

El cronometraje es el procedimiento mas utilizado por las industrias para

Calcular los tiempos tipo de las diversas tareas. Su determinacion se realiza segun

la conocida expresion:

Tp=TR X FR x (1 + K)

Siendo el significado de los diversos factores la explicada anterioridad, es decir:
Tp = tiempo tipo

TR = tiempo de reloj

FR = factor de ritmo

K = suplemento de trabajo.

Posteriormente emplearemos el factor

TN = Tiempo Normal

Cuyo valor es:

TN=TRx FR

4.2.10.1 Proceso del cronometraje:

La técnica empleada para calcular el tiempo tipo de una tarea determinada
consiste en descomponerla en las diversas partes que la forman, denominadas
elementos y calcular cada uno de ellos. La suma de los tiempos tipo elementales

determinan el valor del tiempo de la tarea.
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Proceso de un cronometraje

e En el lugar de trabajo
Analisis de la tarea.
Observacion y anotacion de la informacion.
Identificacion del trabajo
Eleccidn de los operario a medir
Analisis de las condiciones del puesto Ambientales.
Maquinas
Herramientas
Caracteristicas del material
Caracteristicas de la maquinaria
Croquis del puesto
Descripcion del método y su descomposicién en elemento
e Tomade datos.
Valoracion de ritmos.
Anotacion de tiempos de reloj.

Calculo del numero de observaciones.

4.2.11 Clasificacion de los elementos
4.2.11.1 Ciclo

Regulares o repetitivos.

Irregulares o de frecuencia.

Casuales a extrafos.

Interiores.

Exteriores.

4.2.11.2 Ejecutante

Manuales.
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. Mecanicos.

4.2.11.3 Duracién

. Constantes.

. Variables.

4.2.12 La Técnicas y herramientas del estudio de métodos:

Las técnicas utilizar en el estudio de métodos estan constituidas por los
diagramas de proceso, los cuales presentan en forma clara y l6gica la informacién
precisa que se relaciona con el proceso, ademas se utilizan los principios de

economia y movimientos.

Sin embargo para entrar a estudiar los diagramas es necesario definir algunos

términos que forman parte del estudio de métodos, los cuales son:

QO Operacién: ocurre cuando un objeto estd siendo modificado en sus
caracteristicas, se esta creando o agregando algo o se esta preparando para otra
operacion, transporte, inspeccién o almacenaje. Una operacion también ocurre

cuando se estéa dando o recibiendo informacion o se esta planeando algo.

Transporte: Ocurre cuando un objeto o grupo de ellos son movidos de un
lugar a otro, excepto cuando tales movimientos forman parte de una operacion o

inspeccion.

D Inspeccion: Ocurre cuando un objeto o grupo de ellos son examinados para
su identificacion o para comprobar y verificar la calidad o cantidad de cuales

quiera de sus caracteristicas.

D Demora: Ocurre cuando se interfiere en el flujo de un objeto o grupo de ellos.

Con esto se retarda el siguiente paso planeado.
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v Almacenaje: Ocurre cuando un objeto o grupo de ellos son retenidos y
protegidos contra movimientos o usos no autorizados. Si el material se encuentra
depositado en un cuarto para sufrir alguna modificaciébn necesaria en el proceso,

no se considera almacenaje sino operacion.

4.2.12.1 Diagrama del proceso de la operacion:

Un diagrama de proceso de la operacion es una representacion grafica de los
puntos en los que se introducen materiales en el proceso y del orden de las
inspecciones y de todas las operaciones, excepto las incluidas en la manipulacion
de los materiales. Muestra claramente la secuencia de eventos en orden
cronologico sefiala la funcién de todos los componentes y subconjuntos en el

conjunto principal.

4.2.12.2 Cursograma analitico

El cursograma analitico es un diagrama que muestra la trayectoria de un producto
0 procedimiento sefialando todos los hechos sujetos a examen mediante el

simbolo que corresponda.
4.2.12.3 Cursograma de operario

Diagrama en donde se registra lo que hace la persona que trabaja.

4.2.12.4 Cursograma de material

Diagrama en donde se registra como se manipula o trata el material.
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4.2.12.5 Cursograma de equipo

Diagrama en donde se registra como se usa el equipo

Cuadro 4. Cursograma analitico.

CURSOGRAMA ANALITICO

Fecha:

Hoja N°:

Proceso:

Lugar:

Inicia:

Termina:

Método:  Actual |:| Propuesto
Tipo: Hombre |:| Maquina
Elaboré:

Aprobo: Jeferson Garcia Herrera

]
[

Material

Resumen

Actividad

Actual

Propuesta

Economia

Operacion

Inspeccion

Transporte

Espera

4T E8EC

Almacenaje

Distancia (m)

Tiempo (min.)

Cantidad (Kg)

=
S

Descripcién

Cantida

Distanci

Tiempo
(min.)

Simbolos

Oll=

DV

Observaciones

Olo|N|jlojla|d|lw]N]|-

=
o

=
[N

=
N

-
w

i
~

=
(2]

=
(2]

-
-~

-
[ec]

=
©o

N
o

N
iy

N
N

N
w

N
=

N
[S2]

TOTAL
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5. DESCRIPCION TECNICA DEL PROYECTO

En la actualidad cuando se va a realizar una o varias referencias no se realiza un

inventario de la capacidad y cantidad de produccién que deben fabricar por dia.

Cuando sale una orden de produccion no se realiza un chequeo a la maquinaria
para garantizar la calidad y durabilidad del proceso por que no cuentan con un
cronograma de actividades; cuando sucede un dafio en maquina se realiza un

mantenimiento correctivo generando inactividad del operario y en la maquina.

No se tiene un estandar establecido del tiempo que se debe de demorar el
operario en realizar dicha prenda; alli es donde se presenta la mayor pérdida de
tiempo vy inactividad por parte del operario, algo similar sucede con la
administracion quien es la encargada de decidir cual es la referencia que se debe
fabricar por dia o horas. (Teniendo en cuenta que en esta empresa no se trabaja

por produccién si no por hora de elaboracion de prendas).

Se pretende implementar un estudio de trabajo el cual ayudara a reducir los
tiempos de fabricacion de prenda y a los tiempos de improductividad del proceso

productivo de la empresa.

El objetivo de este estudio consiste en la disminucion en el tiempo de fabricacion
de la referencia y la preparacion del material para su transformacion, con el fin de
conseguir el mejor método de transformacion del material y por ende mejorar el

tiempo de fabricacion eliminando todo aquello que no le agregue valor al producto.

Con la aplicacion de este estudio del trabajo lograremos la estandarizacion de sus
procesos y asi aumentar la productividad del mismo en la empresa JDM
INVERSIONES S.A.S.

Manteniendo una buena calidad del producto y menores tiempos en produccion

sin necesidad de realizar cambios de personal y trayendo consigo la reduccion de
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costos de produccion, el aumento de la capacidad de produccion y la disminucion

o eliminacion de los retrasos de entrega de producto terminado.

Para hacer posible dicha productividad y mantener una buena calidad se pretende
aprovechar la informacion actual y por medio de los diagramas de métodos
implementados actualmente se detectara el lugar donde radica el problema para

poder ser atacado y buscarle una solucion.

Se registraran los tiempos que actualmente se toma la realizacion de cada tarea
dentro de un proceso por medio del cronometro, para tener un conocimiento previo

sobre los tiempos requeridos.

Después de tener claridad de los tiempos que normalmente se requieren para la
realizacion de la tarea se pasara a diagramar un nuevo método propuesto

buscando soluciones satisfactorias para la idealizacion del proceso.

Se registraran los tiempos que se tomaran estas tareas de acuerdo al método
propuesto para tener informacion que pueda ser comparada y valorada para poder

implementarse.

Por ultimo se hara un cuadro comparativo sobre los tiempos del método actual y el
método propuesto encontrando las mejoras planteadas y asi poder implementarlo

satisfactoriamente.
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6. METODOLOGIA

6.1 TIPO DE ESTUDIO

El tipo de estudio en el que se basara el proyecto de grado es el descriptivo ya
gue se estudiara la realidad actual de la empresa para establecer el objeto a

estudiar.

Por medio del conocimiento adquirido y la informacién recolectada se pasara a
realizar un profundo analisis sobre este problema sefialando sus caracteristicas y
propiedades buscando solucion para lograr un mejor proceso; y Por ultimo se
procedera a la implementacion de esta solucion y a la evaluacion de los resultados

obtenidos.

6.2 METODO

Para la realizacion de este proyecto se empleara la técnica de la observacion, ya
que para identificar el problema se hard una investigaciébn para detectar que

factores estan afectando el flujo normal del proceso.

Para lograr esto se aplicara la técnica de la induccion, ya que se explorara desde
el lugar donde se origina el problema, encontrando asi una solucion tanto para
esta seccidbn como para la planta en general pues incrementarda su productividad y

eficiencia.

El método va a tener analisis y sintesis porgue toda la informacién recolectada
sera analizada de forma que se puedan identificar los factores que mas afectan

positiva o negativamente el actual método para el proceso de produccion.
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Luego esta informacién se debera organizar y sintetizar de forma que se puedan
proponer soluciones creando un método que armonice la realizacion de las tareas
dentro del proceso de produccion.

6.3 POBLACION

La poblacion objeto de estudio en la empresa seran las de un total de 42 operarios
distribuidos en las diferentes secciones de la planta de produccién, su personal

directivo y de oficios medios.

6.4 MUESTRA

La muestra que se tomara para la realizacién del proyecto son las personas que
integran la seccién de tejido plano, que son 20 personas. Las cuales seran
evaluadas para tener conocimiento de los tiempos que normalmente requieren

para la realizacion de las tareas en el proceso de fabricacion de prendas infantiles.

6.5 FUENTES DE INFORMACION

6.5.1 Fuentes de informacion primaria

Para la recoleccion de informacién sobre los métodos y medidas que se llevan a
cabo en la realizacidon de tareas dentro de la empresa, se realizaran: entrevistas y
encuestas a los operarios y directivos.se utilizaran los documentos historicos
sobre los métodos que se utilizaban y los resultados obtenidos; determinando asi

problemas y variables a estudiar.

6.5.2 Fuentes de informacidon secundaria

Para la recoleccion de datos que me seran utiles en el desarrollo del proyecto

empleare libros disponibles en biblioteca como lo son las herramientas para el
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mejoramiento de la calidad, el manual del ingeniero industrial (OIT), estudio de

tiem pos, entre otros.

6.6 TECNICAS PARA LA RECOLECCION DE INFORMACION

e Se empleara la técnica de la observacion directa, ya que se visitara la empresa

frecuentemente para identificar y abordar el problema.

e Se manejara el diario de campo por que es el documento en el cual ira
registrada toda la informacién recolectada que serd util para emprender el

problema.

6.7 TRATAMIENTO DE LA INFORMACION

Con la informacion recolectada frente al estado actual de la empresa pretendo
buscar las caracteristicas y propiedades sobre los factores que favorecen positiva
0 negativamente el proceso para asi poder llegar a una soluciéon y darle a la

empresa la productividad y eficiencia esperada.

Esto es posible lograrlo implementando un nuevo método con mejoras

encontradas desde un profundo analisis, obteniendo asi un proceso ideal.
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DIAGNOSTICO GENERAL DE LA SITUACION ACTUAL DE LA PLANTA DE
PRODUCCION LA EMPRESA “JDM INVERSIONES SAS”

Cuadro 5. Causas y problemas.

CAUSAS

PROBLEMAS

Mala distribucion de planta.

Recorridos innecesarios y por ende

pérdida de tiempo.

Falta de un mayor control por parte

supervision

Retraso en las entregas a punto de

ventas

Falta de compromiso de los

trabajadores con la empresa

Incumplimiento con la entrega de la

produccion a los clientes

Almacenamiento mal disefiado

Ineficiencia de estanterias y tarimas

para el almacenamiento

No hay una adecuada distribucion de
las estanterias y tarimas de

almacenamiento

Falta de codificacion en los controles de

estibados.

Mala programacion

Incumplimiento en el pedido del cliente

Mala priorizacion

Desacierto en el desarrollo de la
produccion adecuada (programa de

produccion)
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7. RESULTADOS DEL PROYECTO

Consiste basicamente en revisar las condiciones actuales de la distribucion de las
maquinas, de los tiempos y movimientos para la ejecucién de un proceso.

Con base en la informacion obtenida en la revision de las condiciones actuales y
teniendo como objetivo la disminucion de tiempos ociosos, la disminucion de los
atrasos se realizara: seleccion de elementos necesarios para redistribuir la
seccion, la evaluaciéon de propuestas, la verificacion de tiempos requeridos dando
como resultado final la estandarizacién al proceso.

Con la estandarizacion de las operaciones, se pretende agilizar el flujo de la
produccion en la seccion de tejido plano, evitando operaciones largas e
innecesarias que no agregan valor a los procesos, como también facilitar el
movimiento de la prenda.

Al generar una secuencia logica para el flujo de la produccion, en las rutas de
fabricacion y en las maquinas, se podria reducir los tiempos de espera y de
montajes, que a su vez contribuiria al aumento de la capacidad de produccion de
la seccion. De esta forma esperamos proporcionar a los empleados las
herramientas necesarias para realizar sus labores de una manera mas eficiente, y

asi puedan contribuir al crecimiento, estabilidad y rentabilidad de la empresa.

7.1 DIAGNOSTICO DE LA SITUACION ACTUAL

7.1.1 Factor material

La materia prima; tela (indigo) hilos, botones, cierres, tache, broches (hembras y
machos) cuero, llega a la empresa procedente de diferentes proveedores locales y
es almacenada en la bodega de materias primas, donde se le da un trato y una

clasificacion especial segun sea el tipo de materia prima.

45



7.1.2 Factor maquinaria

En la actualidad la compafiia cuenta con maquinaria de alta gama la cual brinda
confiabilidad en temas de calidad, rendimiento y eficiencia.

La seccion de Confeccién (planta) cuenta con dos cerradoras de codos,20
maquinas planas y/o dos agujas, dos pretinadoras, 17 fileteadoras, tres
presilladoras, dos ojaladoras, y dos mesas de planchas.

Con esta maquinaria la empresa busca afianzarse mucho mas en el mercado con

la elaboracién de productos de alta ingenieria y calidad.

7.1.3 Factor hombre

La empresa cuenta con personal capacitado y especializado en las labores de
produccion. Los operarios tienen asignadas labores y tareas especificas acordé a
su capacidad y a la obra en que se esté trabajando, todo esto es con el fin de
garantizar la confiabilidad de los productos.

Adicional a esto la compafia cuenta con zonas de descanso, una cocina, bafios y

vistieres, que cumplen las necesidades de los operarios.

7.1.4 Factor movimiento

La circulacién de materiales en la plantas de trabajo se realiza por medio de
repartidores los cuales distribuyen el material sin ninguna ayuda mecanica como
carretillas o montacargas, 6sea que se realiza la distribucion de manera manual,

este es un trabajo fisico y extenuante el cual puede generar retrasos.

7.1.5 Factor espera

El producto en proceso no es almacenado en estanterias aptas para tal fin,

igualmente la entrega de este material sufre retrasos por varias razones (dificultad
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para el traslado entre operaciones y el dafio ocasional del malacate) lo cual

genera una sobre poblacion de producto entre los procesos de fabricacion.

7.1.6 Factor cambio

La situacion actual no plantea un panorama muy rigido para este factor, debido a
que el duefio de la empresa es flexible al cambio de sus métodos y sistema de

trabajo.

7.2 NORMALIZACION ACTUAL

El proceso actual de produccion de la seccion de tejido plano se presenta en un
diagrama de flujo, apoyado en un cursograma analitico que muestra la elaboracion

de un jean clasico de dama y sus planos.

Para hallar el Sam de cada operaciéon se hace una toma de tiempos, en este caso
diez para cada operacion, se le saca promedio, se multiplica por la valoracién que
le da el analista a la operaria (eficiencia) y se multiplica por el suplemento seguin

sea el caso guiado por la tabla de suplementos.

Tiempo promedio x valoracién (eficiencia) x suplemento = Tiempo Estandar (Sam).
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ANEXO A. Toma de tiempos

TOMA DE TIEMPOS

FECHA : m

REFERENCIA ANALISTA s
) CICLOS

OPERACION OPERARIA PROM HSUPL VALORACION|  SAM

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

PEGARALETLLA 037 | 036 | 03¢ | 035 |03 [ 03 | 036 | 035 | 036 [ 03| 03

PEGAR CERRE ALETILLA 029 | 030 [ 032 [ 033 [ o3 | 029 [0z [ 030 [ oat [ o2 ] oat

HACER JOTAHLO

CONTRASTE 039 | 040 | 040 | 041 | 039 | 041 | 039 | 042 | 04t | 040 | 040

PEGARHOJAX 2 DEL. 070 | 070 [ o8 [ o0 [0z [ oo [ ozt [ oo {oso [ o2 | om0

EgﬁgPNTARBOCADE 079 | 081 | 082 | 080 | 081 | 079 | 080 | 081 | 082 | 080 | 08t

ENCUADRARDEL+

ATRAQE 070 | 072 | 070 | 072 | 069 | 069 | 070 | 069 | 071 | 072 | o7

UNR DEL. CON 089 | 090 | 09t | 090 | 0% | 089 | 088 | 090 | 088 | 0%2 | 0%

ALETLLONENBONANDO

ENSAMBLAR YREVISARt 079 | 080 | 080 | 081 | 082 | 083 | 080 | 079 | 08 | 082 | 08t

MARCAR COSTADOS

CERRAR ENTREPERNA 069 | 070 [ o7t [ 072 [ | o0 [ os9 ozt [om o2 | om0

SACARTRABAIO

A TREPERA 030 | 032 | 029 | 031 | 029 | 030 | 030 | 029 | 03t | 033 | 030

CERRAR COSTADOS 080 | 079 [ 077 | ost [ os2 | oo [ oz | ozs | oso [ ost | o0

PTTAR COSTADOS 056 | 054 [ 055 | 056 | 058 | 053 | 054 | 055 | 056 | 057 | 055

EVPRETNARHLO

CONTRISTE 080 | 082 | 079 | 081 | 079 | 080 | 082 | 079 | 078 | 080 | 080

SEPARAR Y ABRR CABEZAS 063 062 oso[ o0e3 oso] 06| ose oss| oe] 062 02

MARCAR ALTURA

PASADORES onl o o oz oml ol of ol oy of ¥

HACER CABEZAS

DERECHAY1LADO 20 ol 1 1o og| osel ow o os| 0w o ™

TERMNAR CABEZAZQ "

VERTICAL 04 o042l od a3 om o4 oml o4l o4 o] °

HACERBOTA gl 1) ol ol oo wao] 1a 100 sl 120] 0%

PEGAR MARQULLA INTERNA 0] o5 o o050 os] 05| oas] osr] s8] o050 049

FIAR MARQULLA

NSTRUCCIONLAVADO ozl ol on ol ozl ol om om| ol oy ™

PEGARPASADORX 5 ot 1w 1] e w e 1m] 1] 1] 1

PRESILLAR PANTALON X 11 ] 1wl ] g 1] ] 1 wg 1 1

PULRYREVSAR | a2 2a adl a2l o] agl o] 2 2] am

PEGAR MARQULLA PERRO 066 064 0| 0e3] 0| oes| o6t o0s3] oe[ 062 o

PUNTEAR PARA

BOTONAR CABEZA 02l ol od ozl ol ol of oz o o ¥
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Figura 1. Diagrama de flujo
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Figura 2. Cursograma Analitico diagrama 1.

CURSOGRAMA ANALITICO

Operador / Material / Equipo Hoja lde 4
INVERSDOMNIES 5 L3
Objeto: Identificar RESUMEN
detalladamente las ACTIVIDAD Actual FPropuesto
actividades en el proceso  |Operacidn L] 14
. 1 ([= — I
Actividad: Fabricacion T::E‘.:;E:; = B
Espera | ]
Método: Actual B - 0
Almacenamiento v 1
Distancia {m) 17
C T
ompuesto por Tiempo (min.) E75

DESCRIPCION E @ ; T i z =(MEO0L0 OBSERVACIONES
! = C
sl & 2| | OODV
ir por materia prima para
preparar a almacen __...-'.'
llewvar materia prima ..-""..--.._
prepararada a estanteria 7 0.35
llevar aletilla, aletillon,
relojera, forro de bolsillo vy
pretima a maguinag »
fileteadora para preparar 3 0,20
[Tewvar bolsillo trasero,
relojera y elastico a
magquina plana para -
preparar 2 0,20
llewvar tela para pasadores a -
maguina recubridora 4 0,30
llevar bolsillos a seccion -
prehormado para preparar 5 0,325
cortar a seccion de

manualidades 3 0,20

se filetea aletilla o110 ¥
se filetea aletillon 0,21 *
se filetea relojera 0,20 q
se cierra forro de bolsillo 0,61 ’
s2 une pretinag 0,20 *
se dobla bolsillo trasero 0,40 *
dobladillar relojera o.zo0 ¥
doblar punta elastico 0.5 ’
hacer pasadores 0,11 *
sacar pasadores 0,11 *
escoger pasadores 0,10 ’
prehormar bolsillos 0,70 ,
miarcar elastico 0,15 ’
marcar pretina 0,35 *\

se lleva a la seccion de

ensamble 0,12

x

.|
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Figura 3. Cursograma Analitico diagrama 2

CURSOGRAMA AMALITICO

Operador / Material / EQuipo Hoja 2de 4
N ERSDHOINES J N

Objeto: Identificar RESUMEM

detalladamente las ACTIVIDAD Actual Propuesto

actividadesen el proceso  |Operacon 2 156

Actividad: Fabricacion Inspecdon - 1
Transporte [==3 12

Método: Actual Espera D 0
Almacenamiento v ]
Distancia {m) 31

Compuesta por Tiempo (min.) 11.67
o I SIMEOLD

DESCRIPCION E — | k E- = OBSERVACIONES

s 2| 2 2| EQpODV

=e encotilla 0,50 ’

=e saca cotilla 0,20

pasza amaquina fileteadora 1.5 0,15

=2 unen tiros traserosy <

delanteros 1,02 b

ze llevaa manualidades 7 0,328 )

se marca ubicacian (f

bolsillos traseros 0,29 L

pasa a maguina plana 1.5 0,12 )

=e pegan bolsillos traseros 0,99 (

pasa a maguina plana 1 0,11 :’

=2 pega aletilla 0,26

pasa @ maguina plana 1 0,10 ‘:’

ze pegaciermre aaletilla 0,21

pasa @ maguina plana 2 0,21

=2 hace la jota 0,40

pasa a maquina fileteador= 2 0,22

e pega hoja de bolsillo <

delantero 0. 70 b

pasa @ maguina plana 3 0,21 )

=2 pespunta boca de i

bolsillo 0.E1 (

pasa a maguina plana 1 0,11 )

=g encuadrilan bolsillos 4

delateros y se hace atrague <

0,71 %

pasza amaquina fileteadora 4 0,20 )

=e unen delanteros con (f

cotilla 0,90 N

pasa afileteadora 2 0,21 _:.

se cierran costados 0,20 |

ze inpecciona prenda 0,5 N

pasa a manualidades 5 0,35

=2 marcan costados 0,55 .,..-
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Figura 4. Cursograma Analitico diagrama 3

CURSOGERAMA ANALTICD

Cperador / Matedal f EQulpo

Hoja 3de 4

IS RS N ™

Ob|eto: Ide ntiflcar RESUMEM

detalladamente las ACTIVIDAD actual Propuesto

actlvidades en el proceso  |Operaclén (i 14

Actlvidad: Fabricaclén nspecclon - E
Transporie [ — 14

Método: Actual Ecpera -} 0
Almacenamlento v 3

Compuesto por Distancla(m) 46.5
Tlempo (Min.) 14.69
b m _ SIMIBOLO

DESCRIPCIOMN E . g = COESERVACIOMNES

E 3l 2|t O e D]V

pasa a maqulna plana 1 0,12 |l

se pegareloera 051 &

pasa a magquina plana 3 0,21

se hacen botas 099

pasa a magulna ojaladora 2 023

s hacen ojales 0,65

pasa a magulna

presilladora 0.5 0,09 p

se presllla boca de bolsillo 171 &

pasa a magulna plana 5 0.36 -""j

se pegamargulllae <

Instruccén de lavado 0.33 L

pasa a manualldades i o.30

e pule 1,11

se revisa 1,10 o

se almacena parallevar a B

lavanderia 7 0.39 -w

Ir por prendas al almacen ________j

llewar a maqulnaplana 7 0.36

pegar margullla garra 0. 564

llevar a magqulina ™~

botonadora 1 011 ?

pegar boton pretina 0,16

llevar amanualldades 4 0.33

se le mete el elastico al (

pantalon 0. a4 -

sellevaa magulna plana | 032

e traca el elastico 0,19 .:..-

e llevaa magulna 3

troqueladora 1 0,11 >

se pegaremaches 075 &

sellevaa magulna ™

botonadora 2 022 _.>.

e pega boton pelllzco 0,42 Q"

se llevaa magulna e

presilladora 3 0.z=2 _,:"

se aflna pasador 050

sellevaa manualidades 2 022

e pule 1,02

se revisa 0,98 e Nl

ze almacena T

52



Figura 5. Cursograma Analitico diagrama 4

CURSOGRAMA ANALITICO

Operador / Material / Equipo Hoja4de 4 I E————
Objeto: Identificar RESUMEN D1
detalladamente las ACTIVIDAD Actual Propuesto
actividades en el proceso  |Operacion &) 2
Inspeccion 0
Actividad: Fabricacidn P L]
Transporte = 3
Espera 0
Méetodo: Actual P - D
Almacenamiento N/ 0
Distancia (m) B
Compuesto por - -
Tiempo (min.) 2.09
= | 2 o SIMBOLO
. a = o -
DESCRIPCION = BD = c OBSERVACIOMNES
x| 5 EfE
Oc| &= E £ O I:> D D V
pasa a maguina plana 1| o,11
se pega relojera 0,57
pasa a maguina plana 3| 0,20
se hacen botas 0,99 .
pasa a maguina ojaladora 2| 0,22 .
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Figura 6: Plano actual de la planta
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7.3 PROPUESTA DE ESTANDARIZACION

Conociendo la situacién actual de la planta de confeccion de JDM INVERSIONES
S.A.S la cual se representa en el proceso de elaboracion de un jean para nifio,
podemos observar que en su elaboracion se tiene una ocupacion de mas del 90%
de las maquinas y pasa por todas las de personas de la seccion. Con la utilizacion
del cursograma se muestran los trasportes, las esperas, las operaciones,
inspecciones y almacenamientos que tiene los diferentes materiales durante el
proceso de transformaciéon de la materia prima hasta que pasa a producto

terminado de esta seccion.

De acuerdo a lo investigado se hara el estudio de métodos y tiempos a cada uno
de los procesos que intervienen en la elaboracion jeans para nifio con numero de
referencia: 512026 los disefios de investigacion son el plan basico que guiara la
fase de investigacién y analisis de los datos del proyecto de la siguiente manera:
se cronometrard el tiempo de cada operacion para saber con exactitud el tiempo

gue demora cada actividad.
Se propone como diagramas requeridos los siguientes:

e cursograma analitico de procesos

« medida del trabajo
7.3.1 Situacién propuesta.

El inicio del proceso de fabricacion de jean comienza con preparaciones de
diversas partes (cierres, vistas, pretina, entre otras) la cuales se realizan en
diferentes secciones. La propuesta es unificar una sola seccién para todas las
preparaciones de piezas pequefias, de esta manera se mejorara la recoleccion y
el traslado de estas piezas, las cuales son fundamentales para el tiempo en la
elaboracion del jean.
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Las secciones de Preparacion de delantero y preparacion de trasero poseen
procesos muy similares en cuanto a méetodo y maquinaria utilizada y se observa
de forma muy notoria que las dos areas de estas secciones son relativamente
pequefas, Se propone unir estas dos secciones, esto generara mas comodidad de
las operarias, como también del flujo de trabajo en la transicién del proceso de
delanteros a traseros.

Para la seccion de Ensamble se propone reubicar la maquinaria de modo que
guede facilitando el flujo de la prenda lo cual ayudara a reducir los
desplazamientos y las esperas entre operaciones.

Actualmente existe una seccion llamada Terminacion de pretina la cual como su
nombre lo indica sus procesos solo tienen como fin terminar la pretina de los
pantalones. Se propone cambiar el nombre de la seccion por el de Operaciones
Finales e incluir en esta todos los procesos que tengan como finalidad hacer

terminaciones en algunas partes del jean.

7.4 EVALUACION SITUACION PROPUESTA

7.4.1 Factor Material:

Este factor no se vera afectado por la situacion propuesta, ya que la materia prima

gue maneja la empresa es de excelente calidad.

7.4.2 Factor Maquinaria:

La empresa siempre trata de tener maquinaria de alta gama para sus procesos de
fabricacion y sabemos del compromiso de su duefio por estar continuamente
renovando y mejorando su maquinaria, es por esto que la implementacién de un
mejor método de trabajo solo pretende que mejore el flujo, el tiempo en las

operaciones y la calidad del trabajo.
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7.4.3 Factor Hombre:

Con la implementacion de un nuevo método de trabajo se busca mejorar los
niveles de comodidad y satisfaccién de los operarios, ya que al mejorar y ampliar
los espacios de trabajo se disminuye los niveles de calor, de ruido y la saturacion
visual de material en proceso y se encontraran en mejor disposicién de realizar

sus actividades.

7.4.4 Factor Servicio:

Los empleados tienen buenas condiciones de trabajo ya que la empresa tiene
buenos servicios sanitarios, buenas zonas de vestieres, zona de alimentacion y
buena iluminacién, ventilacion y acueducto, es decir tiene todos los servicios

basicos para otorgar un buen ambiente de trabajo.

7.45 Factor Cambio.

Ha mejorado notablemente hasta el punto de decir que no solo hemos tenido gran
colaboracién de los duefios sino que ya la mayoria de nuestras propuestas estan
siendo aplicadas para beneficio de la seccion. ElI cambio ha sido positivo y
progresivamente estan siendo cada vez mas tenidos en cuenta nuestros aportes.
Este factor incluye cambio de mentalidad, cambio de métodos de trabajo, entre

otros.

7.5 ESTANDARIZACION PROPUESTA

Durante el trabajo elaborado en la Empresa “JDM INVERSIONES S.A.S.” vy la
toma de tiempos que se realizé en la planta de produccion se pudo definir con
exactitud que el tiempo estandar que se demoran operarias en realizar el jeans

para nifio con numero de referencia: 512026 es el siguiente:

Tiempo que se demoran con el método actual: 34.17 minutos.
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Tiempo que se demoran implementando el método propuesto: 31.4minutos.

Tiempo que se economiza es: 2.77 minutos.

Figura 7. Cursograma Analitico diagrama 1.

CURSOGRAMS AMNALITICO

Operador / Materlal / Equipo

Hoja 1de 4

T % EFSTOTNESS §FiFNw

Objeto: Identiflcar RESUMEM

detalladamente las ACTIIDAD Actual Fropuesto

actividades en el proceso  [Operacidn o 14
Inspeccldn [ 0

aAactividad: Fabrl 15

ctivida abricacléan Tranzporie = B

mMétodo: actual Ecpera D U
almacenamlento w2 1
DIst |

Compuesto por stancia(m) 6.5
Tiempo (min.) 494

SinvED

Lo

E o= | 2 . |2
DESCRIPCIONM F = s = |=
- & = |3
=3 t - ol

{rwi}
0

OBSERVACIOMES

IFr por materla prirma para
preparar a almacen

» <

llevar nnaterla prima ,_..--""__..‘
prepararada a estanterla 7 0,35 *
levar aletilla, aletillon,

relojera, forro de bolsillo vy

pretina a maguina *
flleteadora para preparar 1 D.10

[Tevar DolslO trasero,

relojera y elastico a

magulna plana para -
preparar 1 D.10

llewvar tela para pasadores a

maguina recubridora 2 0.15 T
llevar bolsillos a secclon l
prehormado para preparar 0.5 0,05

cortar a secclom de

manualldades 1 0,11

se flletea aletilla 0,10 T

se flletea aletillon 0,20 *

ze flletea relojera 0.20 *

se clerra forro de bolsillo 0.560 *

e une preting 0,20 *

e dobla bolslllo trasero 0,40 ‘*
dobladillar relojera 0.20 *
doblar puntaelastico 0.55 ’
hacer pasadores 0,11 *
sacar pasadores 0,10 *
escoger pasadores 0.10 ’
prehormar baolsillaos 0.70 ’
marcar elastlco 0.15 ‘?
marcar pretina 0.35 .\

se lleva a la secclon de \b
ensamble 1 D.12
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Figura 8. Cursograma Analitico diagrama 2

CURSOGRAMA ANALTICO

Operador/ Materal / Equipo Hoja 2de 4 L -
INVERSIONES Jiymnw
Objeto: Identificar RESUMEMN
detalladamente las ACTIVIDAD Actual Propuesto
actividades en el proceso  |Operacidn ) 15
L L Inspeccidn 1
Actividad: Fabricacién Trancporte 5 1
Método: Actuzl Ecpera D 0
Almacenamients N/ 0
Compuesto por Distancia (m) 16
Tiempo (min.) 11.3
- a . S[MBOLD
DESCRIPCION = _| & z o OBSERVACIONES
F 2| Z 2| EQpODV
se encotilla 0,50 ’
se saca cotilla 0,18 .\
pasa amaguinafileteadora 1 09 ‘\’
se unen tiros traseros y ("
delanteros 1,00 e
s2 lleva amanualidades 2 0,22 )
s marca ubicacidn o
bolsillos traseros 0,30 .<\
pasaamaguinaplana 1] 0,11 )
s pegan bolsillos traseros 0,98
pasaamaguinaplana 1 01
e pega aletilla 0,35 t:"
pasaamaguinaplana 1] 0,11 1}.
e pega cierre a aletilla 0,30 (
pasaamaguinaplana 1| 0,12 \j
se hace lajota 0,40| @7
pasa amaguinafileteadora 1] 0,11 "’
se pega hojade bolsillo ("
delantero 0,70
pasa amagquina plana 1| 0,10 )
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Figura 9. Cursograma Analitico diagrama 3
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Figura 10. Cursograma Analitico diagrama 4
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Figura 11: Plano propuesto de la planta




Figura 12. Tiempo estandar operaciones basicas

63



Cuadro 6. Mejora del proceso

ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTA ECONOMIA
Operacion 45 45 0
Inspeccioén 3 3 0
Transporte 35 35 0
Espera 0 0 0
Almacenaje 4 4 0
Distancia (m) 99.5 metros 57 metros 42.5 metros
Tiempo (min) 34.17 31.4 2.77

De igual manera se puede afirmar que con el siguiente método propuesto se

puede llegar a disminuir tiempos muertos, distancias recorridas, procesos

innecesarios y pueden aumentar su productividad significativamente, en tiempo y

dinero.

Igualmente se entrara a definir con el personal de la Empresa de qué manera se

debe implementar el método propuesto para obtener los resultados esperados, los

cuales estan enfocados a la estandarizacion de los procesos industriales y medida

del trabajo.
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Tabla 1. Gastos para la estandarizacion del proceso

Descripcion Valor

Cambio de posicién de maquinas por

personas de mantenimiento de la

empresa 200.000 $
Instalacion y redisefio de la red 1.700.083 $
Eléctrica
TOTAL 1.900.083

7.6 TASA DE RETORNO

Después de realizar la estandarizacion en el proceso se obtiene un ahorro de 2.77
minutos en la fabricacion de 1 jeans, esto quiere decir que con el nuevo tiempo de
fabricacion para una unidad de 31.4 minutos se podran fabricar 26 jeans

adicionales al dia.

Tabla 2. Comparativo unidades por dia

Tiempo actual Tiempo propuesto

34.17 31.4

Total unidades por dia

280 306
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Anexo b. fotos seccion tejido plano
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8. CONCLUSION

En este trabajo se pudo concluir lo siguiente:

Con los datos obtenidos en el estudio de métodos y tiempos se pudo notar

mediante el andlisis, algunos problemas que tenia la empresa, tales como:

¢ No existia una secuencia l6gica de operaciones.

e La distribucion de las maquinas no era la apropiada para el proceso de blue
jeans.

e Distancias muy largas en el flujo del material de una maquina a otra.

e Con este trabajo se propuso un nuevo método para trabajar, debido a que no
tenian un sistema de produccion definido.

e Se pudieron visualizar los ahorros en operaciones, transportes y distancias

gracias al método propuesto.

Gracias a este estudio, se le dio una nueva distribucion de las operaciones que se
hacian en cada una de las maquinas, con el fin de organizar la secuencia logica

de operaciones en el ensamble del jeans.
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9. RECOMENDACIONES

La empresa podria tener en cuenta este trabajo para gestionar su implementacion,
verificacion de los resultados propuestos y controlar todo el proceso con todas las
actividades documentadas. Ademas con la implementacién del método propuesto,
se puede llegar a planear, programar, medir y controlar el sistema de produccion
de la EMPRESA JDM INVERSIONES S.A.S.

Con un proceso documentado y definido existe la posibilidad de conseguir
certificaciones de sistemas de gestion de la calidad, todo con el fin de que la
empresa crezca y sea mas competitiva en todo el mercado en el que se

desenvuelve actualmente.

Las empresas deben buscar su desarrollo tecnoldgico para ser cada vez mas
competitivas, reducir el nivel de productos no conformes o de baja calidad, reducir
los costos directos de fabricacion y aumentar su produccion utilizando menos

recursos, es decir, ser mas productivas.
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