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PREFACIO

Las aplicaciones y las técnicas de la ingenieria industrial son diversas.
Al seleccicnar el tipo de empresa con la cual se realizaria este trabajo, se tomo
como punto de partida las preferencias personales de la autora. Se tiene una
especial inclinacién por el &mbito de ia confeccidn, y es ésta la principal razon
por la que se decidid hacer uso de las técnicas pertinentes para mejorar la
productividad de una empresa de esta naturaleza.

Se cree que son las pequefias y medianas empresas las que, con
frecuencia, pueden obtener ios mayores beneficics de las tecnicas que ofrece
ja ingenieria industrial ya que, por lo general, no cuentan con metodos y
procedimientos controlados y evaluados, resultando asi dificil y casi imposible
la optimizacién y el mejoramientc continuc de los mismos. Es per esta razon
que se enfocd en una empresa de medianoc tamaro. Se desea con este trabajo
contribuir significativamente al desarroilo presente y posterior de la misma.

En la realizacion de este trabajo se tuvo limitaciones en cuanto a
accesibilidad de informacion. Por cuestiones de confidencialidad, la
informacién de indole econdmica de la empresa de Confecciones XYZ no fue
proporcionada a la autora y es esta la razdn por la cual no es analizada, y no
por que no se pensara que debe ser considerada. Este hecho define que el
alcance del trabajo sera el de la definicion de productividades parciales y no de
una productividad total. De igua! manera, este trabajo no pretende ser una
medicién de la productividad de la empresa que tome en cuenta todcs los
productos que ésta fabrica, si no que la intenciéon es tomar los productos mas
populares de fa empresa como un segmento representativo de la produccion
total. De esta manera, se entiende que los calculos y las conclusicnes que se
obtuvieron para el mejoramiento de dicha prdductividad son también
representativos y aplicables para toda la produccién de la empresa.

Deseo expresar agradecimiento a todas aquellas personas que

colaboraron en la realizacion de este proyecte. Agradezco a mi familia y mis



amigos vy a los propietarios de la empresa de confeccion donde se realizd este
trabajo, por su confianza y por haber abierto las puertas de su negocio. Se
espera que este trabajo les sea de mucha utilidad y provecho. Agradezco a los
catedraticos y directores de departamento de la autora, por su apoyo y su
atencion a lo {argo de la carrera universitaria de ella. También agradezco a mi
‘asesor de este trabajo de graduacién, por su atencion, accesibilidad y consejo
en materia de ingenieria indusfrial.
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RESUMEN

Se aplicaron técnicas de ingenieria industrial en la empresa Confecciones
XYZ, ubicada en ta ciudad capital. Actualmente, la empresa no cumple con todos
los pedidos que recibe, por lo que el prepésite de este trabajo es aplicar las
técnicas de ingenieria para evitar que la emprésa tenga que recurrir a
contfratacicnes externas para'oumplir a tiempo con dichos compromisos. Es decir,
el fin Ultimo es aumentar la productividad de ia empresa.

Para el estudic se consideraron los tres productos que constituyen
alrededcr del 80% del volumen de produccion de la empresa, por Ic gue se
considera que dichc estudic es representativo de la produccion global de fa misma.
Estos tres productos son: conjunto para cama {dos fundas de almchada, un
cobertor y una sabana), cubrecama, y funda para cojin.

La empresa cuenta con tres clientes principales que son, en orden de
volumenes de produccion solicitades: Avon, Hoteles, Almacenes Paiz.

La demanda a la cual estd sujeta la empresa es variable, por o que para
propdsitos practicos se trabajo con un datc de volumen "meta” de produccion
mensual, proporcionado por el propietario de la empresa. El analisis de
productividad estd dividido en cuatro fases: medicion, evaluacién, planificacion,
mejora.

En la primera fase, se realizaron las mediciones pertinentes para poder
establecer una situacién actual (volimenes de produccidn, tiempos estandar,
ergonomia y balance de lineas actuales) y esto sirvio como punto de comparacion
para las alternativas que proporcionaron {os resultados del estudio. La segunda
fase, consistente en ia evaluacién, y se compard el valor real de productividad
obtenido, con el valor de productividad esperado para el periodo en cuestion.  En
la tercera fase, de planeacion, se establecio objetivos para la productividad en
general, y en la cuarta y Ultima fase de! ciclo, ta mejora, se hizo uso de diversas
técnicas de ingenieria industrial para el mejoramiento y el control de la

productividad. Segun lo anterior, se hicieron las recomendaciones pertinentes.

vil



I. INTRODUCCION

Este estudio es una aplicacion de diversas técnicés de ingenieria industrial
para el mejoramiento de la productividad de la empresa Confecciones XYZ. Se
pretende aumentar la productividad de ésta mediante la implementacion de una
metodologia ciclica que consiste en cuatro pasos basicos, los cuales son:
medicidn, evaluacion, planeacion y mejora. Es importante recalcar que el alcance
de este trabajo se limita a calcules y recomendaciones basadas en una medida de
productividad parcial de mano de obra, y no a una medida de productividad total,
la cual involucraria a todos los demas insumos de produccidn, no solamente la
mano de obra.

Este trabajo necesita ser implementado para que se complete el ciclo
anteriormente mencionado, ya que de lo contrario, no es posible la evaluacion
tangible de las alternativas aq‘ui planteadas. Sin embargo, se tienen fundamentos
tedricos que respaldan las propuestas que aqui se presentan, por lo que el estudio
es confiable.

Para la fase de medicion, se utilizd un estudio de tiempos para el
establecimiento de los tiempos estandar de cada uno de los tres productos que
fueron tomados como representativos de la totalidad de la produccién de
Confecciones XYZ. También, se realizaron las observaciones pertinentes en
cuanto a condiciones de trabajo, seguridad industrial y otros aspectos intangibles
que también inciden en la productividad cuando se trata del agente humano.

Seguidamente, se realizd el calculo de la productividad de mano de obra
esperada, y este calculo se hizo segtin el dato de un volumen de produccion de
14,000 unidades mensuales de cada uno de los tres productos. Este dato fue
estimado y proporcionado por la direccion de Confecciones XYZ. También se
compararon las condiciones de trabajo, etc., con estandares recomendados en la
bibliografia consultada. Esta informacion sirvié como punto de referencia para las
comparaciones hechas entre la situacion real y la que deberia ser. La fase de
medicién en conjunto con la fase de evaluacion, dieron paso a la necesidad de

una tercer fase, que es la de planeacion.
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De acuerdo a balances de linea, se establecieron dos escenarios distintos,
a manera de propuesta. El primer escenario es aq'uel en el que la planta esta
trabajando a capacidad completa en solamente uno de los tres productos, durante
todo el mes. Este escenario se considerd para cada uno de los tres productos. El
segundo escenarioc considerado es aquel en el que la planta trabaja
conjuntamente en los tres productos que se analizaron. Es importante sefalar
que, en este segundo escenario, se hizo una madificacion en el volumen de
produccién esperado, con el fin de ajustar la produccion, obtenida como resultado,
al volumen requerido por la empresa.

Se realizd, entonces, una planeacién, con la cual se establecieron los
objetivos, tanto de productividad como de las otras condiciones estudiadas, y es
con estos objetivos que se pretende lograr la mejora que constituye la cuarta y
ultima fase del ciclo de productividad que esa espina dorsal del presente trabajo.
Cabe recalcar que la fase de mejora queda fuera de los alcances del presente
trabajo, y es el mas sincero deseo de la autora que este plan sea correctamente
implementado para el logro de los beneficios y las mejoras que aqui se exponen.
Al ser implementado, los resultados del mismao serviran como entrada para el paso
uno del ciclo para el periodo siguiente de ejecucion del mismo.

Finalmente, se establecen las conclusiones y recomendaciones pertinentes a

cada punto que en este trabajo se desarrollo.



iI. MARCO TEORICO

A. Productividad

La productividad puede definirse de distintas maneras. Asimismo, hay
diferentes tipos de productividad. Cada tipo tiene su propio alcance y requiere de
elementos distintos para su célculo. Esta investigacion se realizo de acuerdo a un
calculo de productividad parcial. Sin embargo, es necesario aclarar que la
productividad total es una medida altamente mas confiable y fidedigna de la
productividad de una empresa. No es posible el calculo de una productividad total
en éste trabajo, ya que se carece de informacion suficiente para asignarle valores
a la mayoria de las variables que la formula para dicho célculo requiere. A
continuacion se presentan, primeramente, algunas formas de medir la
productividad, presentadas por diversos autores. Esto es para crear un escenario
en el cual se comprenda de mejor manera las medidas de productividad que se
utilizan en esta investigacion, las cuales se presentan de dltmo, y son:
Productividad Total (Esta no es la utilizada para medir la productividad de
Confecciones XYZ, pero es un concepto fundamental para el modelo de TPmgt

que se presenta posteriormente) y Productividad Parcial.

1. Definicion de productividad desde la perspectiva del comportamiento
organizacional. La productividad es la razdn de los bienes y servicios finales
dividida entre los insumos o los recursos utilizados para producirlos. Como todas

las razones, crece si aumenta la produccion, disminuyen los insumos, © ambos.’

El autor sefala que la productividad se ha concentrado en la explotacion de la
tecnologia y el equipo de capital para reducir los costos laborales, aplicando al
mismo tiempo técnicas de ingenierfa industrial para incrementar la produccion.
Hershey continia con la observacion de que este planteamiento doble es

adecuado, pero la tendencia actual se inclina al mejor uso del potencial disponible

' Paul Hershey, Administracion del Compartamiento Organizacional, (4? edicién; México. D F ..,
Prentice Hall, 1996), pag. 387.
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de recursos humanos. Por el lado de {a produccion, un mejor servicio, una mayor
calidad, una mejor mercadotecnia, distribucion, etc., daran como resultado un
mayor valor agregado e innovacion en los productos. Esto, a su vez, conduce a
un mayor nimero de unidades vendidas, lo cual se traduce en mas ingresos, mas
produccion, y la consecucion de los objetivos de los negocios. Ahora, por el lado
de los insumos, una mayor capacitacion, un mejor aprovechamiento, la
administracion del inventario, etc., dan como resuitado un costo menor por
empleados, planta y equipo y materiales. Esto disminuye, a su vez, la pérdida de
recursos, la cantidad de insumos utilizados y proporciona un mejor logro de los
objetivos comerciales. Entonces, que casi cada accién y cada técnica para
mejorar la productividad depende de la administracion del comportamiento

organizacional.

Las relaciones entre el lider y el seguidor son el elemento mas importante para la

eficacia de una organizacién.2

2. Definicion de la productividad desde la perspectiva administrativa.
La productividad es la razén de insumos y resultados (productos) dentro de un

lapso de tiempo con la debida consideracion para la calidad.?

De esta forma, la productividad puede mejorarse al incrementar la
produccion, utilizando los mismos insumos, al disminuir los insumos manteniendo
la produccion constante o al cambiar ta razén favorablemente incrementando [a
produccion y disminuyendo los insumos. En el pasado, los programas para el
mejoramiento de la productividad estaban enfocados principalmente a nivel det
trabajador. En la actualidad, la mayor oportunidad para incrementar la
productividad habra de encontrarse sin duda en el conocimiento, ef trabajo mismo

y, especialmente, en la administracion.

% Paul Hershey, Administracion del Comportamiento Organizacional, (4* edicion; México, D.F.,
Prentice Hall, 1986), pag. 389.
® Harold Koontz, Administracion, (82 edicion; México, D.F., McGraw-Hill, 1998) Pag. 56
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3. Definicion de productividad parcial. Es la medida de productividad
que se utilizara de este punto en adelante, en el desarrollo del presente trabajo.
. La productividad parcial es la proporcién- que viene de un resultado a una clase de
insumo.®* Es el cociente del resultado obtenido de un factor de produccion
utilizado y la entrada de este factor.”

La productividad parcial toma en cuenta uno sélo de todos los insumos de
produccién. Es la division de la produccidon obtenida y los recursos invertidos para
este mismo fin. Existen diferentes tipos de productividades parciales. Estan, por
ejemplo, la productividad parcial de mano de obra, la productividad parciat de los.
materiales y la productividad parcial del capital. Este trabajo se concentra,
exclusivamente, en la productividad parcial de la mano de obra. Se tiene pleno
conocimiento de las desventajas de utilizar dicho enfoque, como se expone mas
adelante. Sin embargo, dadas las limitaciones en cuanto a informacion, no existe
otra opcidn. Ademas, se cree que dicha medida de productividad sera o
suficientemente representativa de la productividad total como para ser utilizada
como un indicador, mas no como una medicion exacta.

Existen tanto ventajas como desventajas asociadas a la medida de

productividad parcial.

a. Ventajas. Las medidas de productividad resultan de facil
comprension, y los datos para su calculo son facilmente obtenibles. Estas dos
ventajas dan paso a una tercera, y muy importante, que es que estas medidas son
prontamente aceptadas por la alta direccién de la empresa. Por ultimo, las
medidas de productividad parcial se convierten en herramientas muy utiies para

identificar areas que requieren une mejora de productividad.

b. Desventajas. Las medidas de productividad parcial deben utilizarse

en conjunto. Es decir, al interpretar los resultados de mediciones de productividad

* David Sumanth, Administracién para la Productividad Total, (1? edicién, Compadia Editorial
Continental, 1999) Pag. 5
* David Sumanth, Productivity and Engineering Management, (17 edicion, McGraw-Hill, inc., 1984}

pag. 7




productividad parcial aisladas, se pueden obtener conclusiones erroneas. Otra
desventaja importante de estas medidas es gue resulta imposible llevar un
adecuado y fiel control de las utilidades a través de ellas. Hacerlo resuitara en
aciertos o errores que no corresponden a fundamentos confiables.

Por otra parte, el costo de la mano de obra en una empresa puede no

constituir la mayor parte del costo total de fabricacion.
La productividad parcial se calcula de la siguiente manera:

c. Calculo. Productividad Parcial = produccion obtenida / recursos
invertidos®. Férmula 1

Dado que este trabajo se basa en la productividad parcial de mano de obra,
el valor de este dato es la eficiencia obtenida a partir del balance de linea
correspondiente a cada producto estudiado. Los detalles del calculo se amplian
en la seccidn de Balance de Lineas de la presente investigacion.

Los calculos de este estudio se trabajaron con una base mensual. Ahora
bien, ta productividad parcial de mano de obra “esperada” no debe confundirse
con la productividad parcial de mano de obra “real”. La esperada se caicula de
igual forma que la real, con la diferencia de que en el numerador de la formula se

coloca la produccion esperada.

4. Definicién de productividad total. Es una medida de productividad
que incluye todos los factores de resultados y todos los factores de insumos.’

La productividad total es parte de un modelo de productividad total
establecido por Sumanth, que involucra cuatro fases y es la columna vertebral de
este trabajo. Las cuatro fases son: medicion, evaluacion, planeacion y mejora. La
productividad total es una medida que tiene como base Unicamente elementos

tangibles. Es decir, solamente toma en cuenta elementos de resultados o insumaos

® David Sumanth, Productivity and Engineering Management, (1° edicion, McGraw-Hill, Inc., 1984)
ag. 6

E)David Sumanth, Administracién para la Productividad Total, (1* edicion, Compafia Editorial

Continental, 1999} Pag. 65



que son directamen‘te cuantificables. Ejemplos de resultados tangibles son:
unidades completas terminadas y dividendos de accionistas. Eje'mplos de
insumos tangibles son: insumos humanos (trabajadores, administradores vy
personal en general), materiales (materias primas y partes adquiridas fuera de la

planta) y energia (gas, agua, electricidad, etc.)

Productividad total TPM = Resultado tangible total

Insumo tangible total

H+M+FC+WCHE+X

8

Formula 2

En donde:

O¢= valor de las unidades de producto terminado

O, = valor de las unidades parcialmente terminadas

O3 = Division de ingresos

O = Interés de ingresos

Os = Otros ingresos

H = Entrada humana

M = Entrada de material

FC = Entrada de capital fijo

WC = Entrada de capital

E = Entrada de energia

X = Otros gastos de entrada (Por ejemplo, gastos de mercadotecnia,
viajes, gastos de procesamiento de informacion. En fin, incluye todos aquellos

gastos que no son cubiertos por algunos de los otros cinco factores.)

% David Sumanth, Administracién para la Productividad Total, (12 edicion, Compaitia Editorial
Continental, 1999) Pag. 67




Las Figuras 1y 2 muestran la integracién de todos los términos incluidos en
la férmula que calcula la productividad total, y amplia el concepto de cada uno de

éstos.

Figura 1: Elementos de resultados considerados para el calculo de la

productividad total °

Resultados (tangibles)

o ‘ h 4
: | !
\i v v

Unidades Enidades Dividendos Intereses {Otros

completas parciales de de Ingresos
terininadas terminadas inversiones haros ;

v :

¥ v l hd

Para Para | Para ' Para
yenlas HSO : ety Use
terng interno

® David Sumanth, Administracion para la Productividad Total, (1* edicion, Compafia Editorial
Continental, 1999) Pag. 68
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Flgura 2: Elementos de insumos considerados para ¢l célculo de Ia
productividad total'®

Tasumos {tangibies)

- | v
; i
¥ v Y v v
HUMANOS CAPITAL MATERIALES | | ENERGIA | | OTROS
‘ — GASTOS
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+ Profesionistas Fgo_ | | DETRABAJO | | * Partes * Carbdn -locales v
» Personal e adquiridas | |+ Aguz federales
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B
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cigr generad,
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Resulta imprescindible definir en este punto la diferencia entre el modelo de

administracién de la productividad total (TPM), y la productividad total, ambos
conceptos de Sumanth. El modelo de adminisiracion de la productividad total es
un método ciclico de cuatro fases, aplicable a todo tipo de empresa. TPM s/ se
aplica en esta investigacién, ya que se cuenta con la informacion necesaria para
ello.

La productividad total es un concepto definido por la Férmula 1, y no se
aplica en este trabajo por falta de acceso a informacion requerida para ello.

Existen tanto ventajas como desventajas asociadas a [ medida de

productividad total.

® David Sumanth, Administracion para la Productividad Total, (1* edicién, Compaiiia Editorial
Continental, 1999) Pag. 68
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a. Ventajas. Resulta ser una representacion mas exacta de la situacion
econémica de la empresa porque toma en cuenta todos los factores tangibles de
insumos y resultados.  Otra ventaja importante es que si se cuenta con el valor de

la productividad total, es mas sencillo llevar a cabo un analisis de sensibilidad.

b. Desventajas. A menudc resulta dificil la obtencion de los datos
necesarios para el calculo de la productividad total. Esto es porque dichos datos
no se pueden obtener a niveles de clientes, a no ser que los sistemas de

recoleccion de datos estén disefiados para ese fin.

5. Definicidn de la Administracion de la Productividad Total (TPmgt)
de Sumanth'. Es una filosofia novedosa y moderna de administracion. Surge a
raiz de que las formas tradicionales de administracién (como por ejemplo la
reingenieria y la administracion cero defectos) han respondido satisfactoriamente
a las necesidades y los intereses de las empresas en el pasado, pero jamas [0s
han hecho de una forma integral. Es importante recaicar en este punto el hecho
de que, aunque este trabajo no tenga un enfoque de calculos de productividad
total, se aplica el TPmgt porque si fue posible la aplicacién de las cuatro fases que
dicha administraciéon tiene como base. Las cuatro fases que conforman la base
del TPmgt son: medicion, evaluacion, planeacidon y mejora. Estas forman un ciclo

y cada una de ellas se desarrolla a continuacion.

a. Medicién. Constituye la primera fase del ciclo de productividad. Es
necesario que la empresa inicie con una medicién de la situacidn de productividad
actual, para que en €l momento de hacer una mejora a ésta, se tenga un punto de
referencia con el cual hacer comparaciones para evaluar la efectividad (o bien

inefectividad) de dicha mejora.

" David Surnanth, Administracion para la Productividad Total, {12 edicién, Compaifa Editorial
Continental, 1999) Pag. 88
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b.  Evaluacién. En ésta, la segunda fase del ciclo de
productividad, se vinculan ta primera y tercer fases del ciclo (medicion vy
planeacién). La evaluacién consiste en hacer una comparacién entre el valor de
productividad real que es el resultado de la medicién de la fase 1, con el valor
esperado de productividad, que es un valor estimado por la empresa (planeacion).
Esto debe hacerse dentro de un periodo de estudio definido.

Sumanth (1999:87) establece la formula para el calculo del porcentaje de
variacién de la productividad real actual con respecto a la productividad esperada,

de la siguiente manera:

PVPT, = [(PT;/ PT)-1]"100
12

Férmula 3

En donde:
PT,= Valor de productividad total (o parcial) real
PT = Valor de productividad total (o parcial)

estimado.

Es posible realizar la evaluacién de la productividad parcial utilizando la
Férmula 2, que es originalmente para calculos con productividades totales, ya que
Sumanth (1999:85) lo afirma asi, de manera explicita:

Todos los conceptos que se exponen en esta seccion son aplicables a
cualquier tipo de medicion de productividad, incluidas las productividades

parciales."

c. Planeacion. La tercera fase del ciclo de productividad es la

de planeacidn y consiste, basicamente, en el establecimiento de objetivos para la

"2 David Sumanth, Administracion para la Productividad Total, (12 edicion, Compania Editorial
Continental, 1999} P&g. 87
" David Sumanth, Administracién para la Productividad Total, (1* edicion, Compafia Editorial
Continental, 1999) Pag. 85
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productividad de la empresa. Por ejemplo, el valor de PT' de la Formula 2 para
un calculo realizado en el mes de mayo fue establecido en la fase de planeacion
del ciclo de productividad ejecutado en abril. Los objetivos de productividad del
periodo actual deben ser fijados en [a fase de planeacion del periodo anterior. Los
resultados de esta tercera fase del ciclo sirven como parametro de comparacion

entre las fases 1 y 2 del ciclo.

d. Mejoramiento. Es la cuarta y ultima fase del ciclo de
productividad definido por Sumanth. Esta fase se vale de las diversas técnicas de
ingenieria industrial para su ejecucion. Es importante hacer la distincion entre una
técnica y una herramienta. Una técnica tiene una aplicacion mas amplia gque la de
una herramienta. Por lo tanto, una técnica puede contener herramientas, mas no
viceversa. Es decir, la inge'nierl’a de métodos es una técnica que utiliza diversas
herramientas, como por ejemplo el analisis de Pareto, para gestionar la calidad en
una empresa.

Para la realizacion de esta fase en este estudio, se hace uso de las
siguientes técnicas: ingenieria de métodos, medicidon del trabajo, desarrolio del

centro de trabajo, factores humanos {ergonomia) y seguridad industrial.

6. E| proceso sistematico de los diez pasos de Sumanth para la
administracion de la productividad total. La exitosa aplicacién de la
administraciéon total de la productividad implica la puesta en practica de diez

principios basicos' ideados por Sumanth, como se expone a continuacion,

a. Desarrollo del concepto de la mision de la empresa. Es una
declaracion de la filosofia que guia las actividades de la empresa. En la mision, la
empresa debe exponer, de manera concisa, los propdsitos que se ha planteado

lograr a mediano o largo plazo. Debe ser facimente memorizable y debe ser

" David Sumanth, Administracion para la Productividad Total, (1 edicion, Compaiiia Editorial
Continental, 1999) Pag. 112
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natural para todos aquellos que laboran con la organizacion ya que ellos viven con

dicha mision. Debe colocarse en zonas visibles.

b. Analisis del modelo de productividad total (TPM). Un analisis
de TPM le brinda a la empresa una vision amplia y global acerca de tanto la
productividad total como de productividades parciales. Este paso proporciona
bases objetivas para el desarrollo de objetivos empresariales de indole

administrativo, io cual conduce al siguiente paso.

c. Desarrollo de los objetivos administrativos. Los objetivos
administrativos que se establecen en este paso deben ser sumamente especificos
y concretos, logrando efectivizar el contenido de la mision de la organizacion.

Deben tener base en el tiempo y deben ser verificables.

d. Analisis de Fishbone (diagrama de Ishikawa). Este tipo de
diagrama es una herramienta que permite desglosar y analizar [as causas de un
problema. Sin embargo, la implementacion de un TPmagt, el analisis de Fishbone
tiene una aplicacion diferente. En este campo, se utiliza no para encontrar las
causas de un problema, sino para identificar los pasos a seguir y los recursos

necesarios para alcanzar los objetivos gerenciales planteados en el paso 3.

e. Desarrollo de planes de accién. En este paso se establecen
los planes de accion a seguir para lograr los objetivos de la organizacion. Se
establecen tareas, y se fijan los tiempos de comienzo y finalizacion de las mismas.
También, se asignan responsabilidades especificas a quienes se involucraran en
las tareas descritas. El plan de accién puede ser Util en |a identificacion de cuellos

de botella y generalmente se representa mediante un diagrama de Gantt.

f. Capacitacion del equipo de calidad de la productividad
(PQT). Es en este paso en el que se le brinda capacitacion a todos los empleados

de la organizacion para que logren cumplir efectivamente con las tareas y
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responsabilidades que les fueron asignadas en el plan de accion del paso anterior.
Generalmente se le asigna a un empleado un grupo de otros 20 empleados cuya
capacitacién tendra éste a su cargo. El empleado capacitador se sentira
importante al adoptar el rol de entrenador, al mismo tiempo que esto facilita la

identificacién y el entusiasmo hacia el TPmgt.

g. Implementacion de los planes de accion. En este paso deben
ponerse en practica los planes de accion especificad'os anteriormente. Dichos
nlanes de accion son revisados con frecuencia aun durante la implementacion de

{0s mismos.

h. Determinaciéon de! grado en que se han alcanzado los
objetivos de la administracién. Debe evaluarse, mensual, trimestral, semestral
o anualmente, la medida en que se han alcanzado los objetivos de la
organizacién. Esto se hace con el fin de dar retroalimentacion positiva a aquellas
areas de la empresa que hayan logrado los objetivos a tiempo y con eficiencia, y
para brindarle el apoyo necesario a aquellas areas de la organizacion que no lo

hayan hecho.

i. Participacion de los beneficios de la productividad total.
Este paso consiste en [a reparticién de los beneficios obtenidos de la productividad
total, entre los empleados de la organizacion. Esto sirve de motivacion para los
empleados, al mismo tiempo que resulta una medida justa el hecho de que
quienes colaboraron para el logro de los beneficios también disfruten de los

Mismos.

j. Desarrolio de nuevos objetivos. Pueden fijarse nuevas metas
administrativas de acuerdo a tres enfoques, el tltimo de los cuales resulta ser el
mas efectivo. El primer enfoque consiste en fijar nuevas metas Unicamente
después de que se hayan alcanzado las metas del periodo anterior. Sin embargo,

esto solamente es posible en una situacién ideal en la que todas las metas se
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alcancen todo el tiempo. El segundo enfoque consiste en fijar nuevos objetivos
con una periodicidad anual. Sin embargo, esto puede resuiltar inefectivo ya que
muchas veces la necesidad de realizar cambios en los objetivos surge antes de |
gue se cumpla el afio. Puede ser demasiado tarde al finalizar el periodo anual El
tercer enfoque consiste en establecer metas nuevas a conforme se establecen

nuevas condiciones en el negocio, o bien trimestralmente, lo que suceda primero.

B. Técnicas de Ingenieria Industrial para el mejoramiento de la

productividad

En este trabajo se utilizan algunas de las técnicas que ofrece la ingenieria
industrial para el mejoramiento de la productividad. A continuacion se da una

breve descripcion de ellas y de sus aplicaciones.

1. Ingenieria de métodos. La ingenieria de métodos es una técnica que
consiste en idear y preparar los centros de trabajo en donde se fabricara el
producto.’® Consecuentemente, se debe estudiar el centro de trabajo, buscando
siempre maneras mejores de hacer e! producto. Resuita la mejor practica el
realizar un estudio de métodos en la etapa de planeacion del producto, ya que s
se comienza correctamente desde las primeras etapas, se evita el tener que

realizar nuevos estudios durante la vida del producto.

2. Medicion del trabajo. La medicion del trabajo humano es el conjunto
de técnicas que se aplican para determinar el tiempo en que un trabajador, con un
nivel de rendimiento establecido, debe realizar una tarea.’

Muchas veces, los planes para el cumplimiento de la provision de bienes o
servicios a los clientes, dependen, en gran medida, de la exactitud con que se
puede pronosticar y organizar la cantidad y tipo de trabajo humano implicado. £s

una practica comin la de estimar y fijar objetivos con base en datos historicos.

> Benjamin Niebel, Ingenieria Industrial, (8% edicién, Mexico, D.F., Afaomega, 1995) Pag. 4
'® www.ergonomics.org.uk
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Sin embargo, esto puede ser una guia de caracter insatisfactorio, debido a que las
cendiciones de trabajo y del recurse humano varian con frecuencia.

El propésito de la medicién del trabajo es proporcionar una base sélida
para hacer pla'nificaciones de fechas objetivo, siempre teniendo en cuenta
periodos de descansoe apropiados para el tipo de trabajo que se esté analizando.

En materia de medicién del trabajo, éste se divide en dos categorias
principales: repetitivo y no repetitive.’” El trabajo repetitivo es aquel en el que la
operacion principal o grupo de operaciones se repite continuamente durante el

tiempo que dura la realizacion de la tarea, aun cuando, en algunos casos, la

duracion del ciclo de trabajo sea sumamente corta. El trabaje no repetitivo se

conforma por tareas come mantenimiento y construccion, en las que el mismo
cicle de trabajo muy rara vez se repite de exactamente la misma manera. El
presente trabajo trata Unicamente con trabajo del tipo repetitivo, y se utilizd la
técnica de estudio de tiempos con crondmetre para su medicion. En un estudic de
tiempes con cronémetro se registra los tiempos de trabajo para todas las
operaciones gque conforman una tarea especifica, se analiza dichos datos y, con
esa informacion se procede a determinar el tiempo necesario para desempenfar la

tarea, contemplando un nivel de rendimiento establecido.

3. Desarrollo del centro de trabajo. Las condiciones en las que se
desarrolia cualquier actividad iaboral deben ser lo mas apropiadas, cémodas vy
seguras posible. Muchas veces esto implica una inversidon monetaria.  Sin
embargoe, dicha inversidn bien vale la pena cuando se perciben los beneficios en la
produccion que esto conileva. Alguncs de los beneficios que brinda son una
reduccién en el absentismo y en la impuntualidad y un alza en la moral del
trabajador'®,

En el presente trabajo se analizan las siguientes condicicnes para el
desarrollo de centros de trabajo ideales. Como resultade del mejeramiento de

cada unc de ellos se pretende legrar un aumento en la produccién de la empresa.

" www .ergonomics.org.uk
'® Benjamin Niebel, Ingenieria Industrial, (8° edicion. México, D.F., Alfaomega, 1995) Pag. 99
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Es bien sabido que las condiciones de trabajo son sumamente importantes
en las actividades que realiza el operario. Esto es porque influyen en el
trabajador, tanto psicologica como fisicamente. Mas ain, si no son establecidas
adecuadamente, pueden tlegar a poner en peligro la integridad del empteado.

A continuacion se listan las posibles consecuencias de condiciones de
trabajo inadecuadas y de falta de la proteccion correspondiente para realizar
actividades de trabajo:

e« Aumento de la fatiga

« Aumento de los accidentes de trabajo

» Aumento de las enfermedades profesionales
s Disminucion del rendimiento

« Aumento de la tension nerviosa

» Disminucion de la Produccion

+ Insatisfaccién y desinterés en el trabajo, etc.™

Estas consecuencias, evidentemente, ocasionan decrementos en la
productividad, por lo cual debe ser de gran interés la determinacion de las
condiciones adecuadas para la ejecucion de cada tarea especifica.

Algunos de los factores que mas influencia ejercen sobre un individuo en el

area de trabajo son:

a. Temperatura. Influye tanto en el bienestar y confort de los
trabajadores, como en su rendimiento y seguridad. Si hay exceso de calor, se
producira fatiga en el trabajador, lo que trae como consecuencia que el mismo
requiera de mas tiempo de descanso que si se tuviese una temperatura “normal”.

Lo idea! resulta mantener condiciones de temperatura dentro de un rango
de 18"y 24° C?, ya que el mismo permite reducir al minimo las pérdidas y retrasos

que se deban ya sea al exceso de calor o bien al exceso de frio.

'Y www.ergonomics.org.uk
2 Alfonso Hernandez, Seguridad e Higiene Industrial, (1? edicién, México, D.F., Limusa, 1999) Pag.
42
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b. Ruido. Un ruido no necesita ser estridente para fatigar a un
trabajador. Los ruidos, tanto intermitentes como de naturaleza constante pueden

alterar el estado de animo del operario a tal grado que interfiera con la correcta

realizacion de sus labores. En la industria de la confeccidén se sabe que el ruido

de las maquinas de coser suele ser de tipo monoétono, y que los trabajadores
estan expuestos a éste por varias horas.

A continuacion, se listan los efectos que un exceso de ruido puede tener
sobre los trabajadores:

o Efectos patoldgicos

» Fatiga

» Estados de confusion, efectos psicologicos

» Que el trabajador no perciba un peligro inminente

Es necesario aclarar que el efecto y la intensidad de éste dependen
siempre de las caracteristicas de cada individuo. No obstante, el limite permisible
para el ruido, tomando en cuenta un tiempo de exposicién de 8 horas es de 85

decibeles.?!

c. lluminacion. La clase de trabajo que se esté realizando
determina siempre el nivel de iluminacion adecuado para el ambiente de trabajo.
Debe prestarsele especial atencion no solamente a la intensidad de las luminarias,
sino también a la ubicacion de las mismas. Se recomienda una iluminacion de
1000 iux para tareas de costura.??

Algunas de las consecuencias que puede tener para el trabajador una
iluminacion deficiente son:
. Fatiga visual
. Irritacion mental

. Inseguridad en los movimientos

' Manual de Salud y Seguridad Ocupacional, AGEXPRONT, (Comision Vestes, Guatemala, 2000)
Pag. 12

22 Manual de Salud y Seguridad Ocupacional, AGEXPRONT, (Comision Vestes, Guatemata, 2000)
Pag. 7
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Para distribuir las luminarias y determinar adecuadamente la intensidad de las
mismas, debe tenerse en cuenta que todas las superficies, ya sean techo, suelo, o pared,
refleian la luz que en ellas incide. Las superficies que son claras y brillantes refiejan con
mayor poder que aquellas que son obscuras y mates.”

Existen tres tipos de iluminacién, los cuales se prasentan a continuacion.

1. lluminacién general. Con este tipo de iluminacion se trata de la luz
abarque a todos los puestos de trabajo en el local, in importar la ubicacion de estos. Esto
proporciona una gran ventaja en el sentido de que si se necesita reorganizar la
distribucion de los puestos en un momento dado, no hay necesidad de, adicionalmente,
hacer cambios en el alumbrado. Sin embrago, existe el inconveniente de que en muchas
ocasiones resulta sumamente dificil lograr que la iluminacion le sea conveniente a todos

los puestos de trabajo.

2. lluminacién semilocalizada: Este tipo de iluminacion proporciona
cierta intensidad de luz a las areas de utilizacion comcn, pero le brinda una intensidad

mas especializada a cada puesto de frabajo.

3. lluminacion localizada: Es similar a la iluminacion semilocalizada,
pero le brinda niveles de iluminacién bajos a loas dreas comunes y niveles altos a las

localidades de los puestos de trakaio.

d. Ventilacidn. La ventilacion de un local debe aumentar en la medida en
que el volumen del local decrece. También, la ventilacion depende del numero de
maquinas vy trabajadores en un local. A mayor nimero de trabajadores y maquinas, mas
ventilacién es necesaria. Es sumamente importante establecer la diferencia entre los
conceptos de ventilacion y circulacion del aire. La ventilacion reemplaza el aire vaciado
por aire fresco, mientras que la circulacion de aire solamente implica el movimiento del
mismo, sin su renovacidon. Es importante una ventilacién adecuada ya que ésta
dispersara la ventilacion producida tanto por las maquinas como por los trabajadores

mismos. Se recomiendan condiciones ambientales de 20°C y 50% de humedad relativa.®

2 www ergonomics.org.uk
# Benjamin Niebel, Ingenieria Industrial, (8 edicion, México, D.F.. Aifaomega, 1995) Pag. 101



IIl. CONFECCIONES XYZ
A. Descripcion general

Confecciones XYZ es una empresa guatemalieca de confeccion.  Este
negocio familiar comenzoé hace 20 afios, con una venta de articulos por abonoes, la
cual era manejada por la copropietaria actual de Confecciones XYZ. Dicha venta
se limitaba, al principio, a articulos de vestir, los cuales eran vendidos a personas
individuales. Un buen dia, la copropietaria decididé comprar una sabana en el
Comisariato, la cual desarmé, con el fin de tomar las medidas de ésta, y de
esttjdiar la manera en que se confecciona dicho articulo. Para ese entonces, su
esposo, el copropietario de Confecciones XYZ habia viajado a Estados Unidos con
el propdsito de encontrar mejores oportunidades laborales que las entonces
existentes en Guatemala. La copropietaria comenzd a elaborar sabanas y una
amiga de ella la convencid de que ofreciera sus productos a almacenes Paiz. Un
poco dudosa, la copropietaria se presentd a dicho almacén, y las sabanas gozaron
de gran aceptacion, ya que, inmediatamente, se le solicitaron dos lotes de su
producto. Poco a poco fue creciendo la produccién y la cartera de clientes se fue
ampliando. Ocho meses después de la primera visita a almacenes Paiz, la
copropietaria obtuvo la patente de comercio y las facturas pertinentes y, para ese
entonces, el copropietario habia regresado de Estados Unidos, y se incorpord a
ese negocio que se convertiria en el patrimonio familiar.

Existe una amplia variedad de productos que ahi se elaboran. Estos van
desde cubiertas de tela decorativas para botes de basura para bafios, hasta
cobertores y conjuntos completos para cama. Sin embargo, existen tres productos
que constituyen alrededor del 80% del volumen de produccién de la empresa, y
estos son: conjunto para cama {(dos fundas de almohada, un cobertor y una
sabana), cubrecama y funda para cojin.

Los tres clientes principales de la empresa son, en orden descendente de

volumenes de produccién solicitados: Avon, Hoteles (varios), y Almacenes Paiz.
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Confecciones XYZ tiene 15 empleados quienes laboran de lunes a viernes
en turno normal de 7:00 horas a 16:00 horas, y en épocas de demanda mas
elevada, de lunes a sébado de 8:00 horas a 21:00 horas.

[Los trabajadores cuentan con 15 minutos de refaccidn, los cuales toman a
las 10:30 horas y con una hora de almuerzo, que comienza a las 12:00 horas.

Confecciones XYZ se encuentra ubicada en la ciudad capital, y sus
bodegas, tanto de materia prima como de producto terminado, se encuentran
dentro del local que alberga a la planta de produccién propiamente dicha.

Dado que Confecciones XYZ es una empresa familiar, los planes del
matrimonio propietario, para el futuro, incluyen que este negocio quede en manos
de sus hijos, quienes se han involucrado en el mismo l_desde muy nifios.  Los
propietarios prevén la posibilidad de que Confecciones XYZ sirva como una
plataforma a partir de la cual se pueden obtener ramas como una sala de ventas,

por ejemplo, propia de la empresa.

B. Sistema de produccion actual

El sistema de producciéon actual de Confecciones XYZ funciona de la
siguiente manera; El pedido de materia prima es colocado segun la necesidad de
produccion que se tenga. La materia prima es recibida en el area de carga y
descarga. Esta es llevada, inmediatamente, al area de corte en donde es
seccionada en las formas que serviran para la fabricacion de los diversos
productos. Permanece ahi no mas de 15 dias. De! drea de corte, el material es
trasladado al area de almacenamiento de materia prima, y permanece ahi hasta
su posterior distribucién a las diferentes estaciones de trabajo, en el area de
confeccion. La materia prima se traslada en cantidades no-cuantificadas hacia
dichas estaciones. Cada operaria trabaja en una etapa diferente de la fabricacion
del producto. Es decir, no se trabaja en linea ni en células de trabajo. A medida
que los productos semiterminados son completados por cada operaria, estos se
acumulan en una pila, inmediata a la ubicacién del puesto de trabajo. En el

momento en que la pila se torna lo suficientemente grande, atn cuando la operaria
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no haya terminado con toda la materia prima que le fue dada, se recoge el
producto parcialmente terminado y se traslada a la estacion de trabajo necesaria
para que continle el proceso para el producto del que se trate. Este
procedimiento se repite durante cuantas etapas de fabricacion tenga cada
producto.

Una vez se tiene el producto terminado, éste es acumulado fambién en una
pila a la par de la Gitima estacion de trabajo. De este punto, es trasladado al area
de inspeccién, en donde se le realiza la inspeccidon unica y final. Los productos
que no cumplen con el estdndar de calidad de la empresa son enviados a
reproceso, y los que si lo hacen proceden al area de doblez. Posteriormente, los
productos son trasladados al area de empaque. Una vez empacados, son
llevados al area de almacenamiento de producto terminado, en donde permanece

hasta su posterior desembarque.
C. Productos actuales

1. Funda para cojin. El proceso para la fabricacién de fundas para cojin
consta de cuatro operaciones principales. Estas son:

<r

¢ Coser la orilla del vuelo del cojin
» Unirelvuelo aia cara 1 sin vuelo de la funda para cojin
+ Colocar la etiqueta

» Unirla cara 2 sin vuelo a la cara 1 con vuelo de la funda para cojin

El vuelo del cojin es una tira de tela que Confecciones XYZ recibe
previamente cortada al ancho adecuado. Es la labor del operario la de coser la
orilla de un lado de dicha tira, para darle un acabado agradable al mismo.

Se le denomina “cara 1" a aquella parte que constituye la espalda de la
funda. Esta abarca la totalidad del area que debera tener la cara del cojin que se
alojara en la funda. Cara 2 es la parte de la funda que se coloca opuesta a la cara
1.
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Figura 3: Identificacién e integracion de componentes de funda para cojin
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Figura 4: Diagrama de operacién del proceso: Funda para cojin
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2. Set de cama. El set de cama es un conjunto conformado por cuatro
articulos diferentes. Estos son: |
+ Dos fundas
e Un cobertor

¢ Una sabana

El proceso para la fabricacion de una funda consta de cuatre operaciones
principales.®® Estas son:

o Coserlaorilla1decara

o Colocar etigueta

o Coserlaocrila2decara?2

e Unircara1ycara?

[as oriltas de ias caras 1y 2 resgectivamente, son aquellas que formaran la

abertura en la cual se insertara la almohada.
El proceso para la fabricacion de un cobertor consta de cinco

operaciones principales.®® Estas son:

+ Colocar el elastico a la orilla uno del cobertor

o Coser alo largo de la orilla dos del cobertor {(ésta no lleva elastico)

+ Coser el elastico a la orilla tres del cobertor

¢ Colocar etiqueta

s Coseralos largo de la orilla cuatro del cobertor

Solamente dos de las cuatro orillas que tiene el cobertor lievan elastico.
Son la orilla superior e inferior del mismo. Los lados izquierdo y derecho del
cobertor Unicamente llevan una costura simple en forma de acabado.

El proceso para la fabricacién de una sabana consta de tres operaciones

principales.”’ Estas son:

5 Referirse a Diagrama de operaciones del proceso: Set de cama {funda). Pg. 25
% Referirse a Diagrama de operacion del proceso: Set de cama (cobertor). Pg. 27
T Referirse a Diagrama de operacién el proceso: Set de cama (sabana). Pg. 29
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+ Coser la cabeza de la sabana

s Colocar etiqueta
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e Coseralolargo de las restantes tres orilias de la sabana

La “cabeza” de la sabana es como se le llama a ia orilla de la gdbana en su

extremo superior. Es decir, es 1a orilla que va en el extremo de la cabecera de la cama.

La etiqueta se coloca en la orilla izquierda del cobertor, y se procede a coser sobre esta, y

a lo largo de la orilla inferior y luego la derecha de la sabana.

Figura 5: ldentificacion e integracion de componentes de funda

Cara 1

Cara 2

Etiqueta

Producto
terminado
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Figuré §: Diagrama de operacidn dei proceso: Setde cama {funda)

Diagrama de operacion dal proceso

Producto; Set de cama {1 funda)

Analista: Alejandra Barmudez

Operario: Maria Lopez

Facha: 13 de sepliembra, 2003

Estudio No.: 1

Hoja No. 1da 1

T:empos mostrados en segundos y centésimas de segundos
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Figura 7: ldentificacién e integracién de componentes de cobertor
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Figura 8: Diagrama de operacion del proceso: Set de cama (cobertor)

Diagrama ce cperacion gel procesc

Producto: Sat de cama (coberiorn)

Analista; Alziandra Bermudez

QOperario: Maria Ldpez

Fecha: 13 dz saptiembra, 2003

Estudio No.: 1

Heja No. 1 de

Tiempos mesirados en segundos y centésimas de sequndos

ETIQUETA ELASTICO COBERTOR
1
0.96 Tcmar 0.96 Tomar 274 Tomar
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24.84 @ Empaque




Figura 9: Integracion e identificacién de componentes de sabana
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Figura 10: Diagrama de operacidn de! proceso: Setde cama (sabana)

Diagrama de operacion del proceso

Producto: Set de cama {sabana)

Analista: Alejandra Bermudez

Operario: Maria Lopez

Fecha: 13 de septiembre. 2003

Estudio No.: 1

Hoja No. 1de 1

Tiempos mostrados en segundos y centésimas de segundos
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3. Cubrecama. El proceso para la fabricacion de una cubrecama consta
de tres operaciones principales. Estas son:

» Coserelvuelo

e Colocar etiqueta

+« Unirel vuelo a la cara de la cubrecama

Simifar a lo que sucede con ef vuelo de la funda para cojin, Confecciones
XYZ recibe ya el vuelo cortado al tamafo adecuado, por lo gue uUnicamente es
necesario coser uno de los lados del vuelo a manera de acabado. Del ofro lado, la

tira de vuelo es la que va unida a la cara de la cubrecama.

Figura 11: ldentificacién e integracién de componentes de cubrecama

Vuelo
.
D__,_ Ctigueta

Cara de cubrecama




Producto termi-
nado
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Figura 12: Diagrama de operacién del proceso: Cubrecama-

Diagrama de operacion dsl proceso
Producto: Set de cama {sabana)
Analista: Alejandra Bermidez
Operario: Maria Lopez

Fecha: 13 de'septiembre, 2003

Estudio No.: 1
Hoja No. 1 de 1
Tiempos mostrados en segundos y centésimas de segundos
ETIQUETA
0.98 Tomar 1.01 Tomar
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IV. MEDICION

El objetivo de esta seccion es medir el estado actual de la productividad de mano de obra

de la empresa, tomando en cuenta aspectos como los que se listan en el marco teorico.
A. Estudio de tiempos

1. Diagrama de tiempos 1: Resumen de tabla de estudio de tiempos de funda para

cojin
ESTUDIO DE
TIEMPOS
Preducio: Funda para cojin
Analista: Alejandra Bermidez
Operario; Ana Pérez
Fecha: 12 de septiembre,
2003
Estudio No.: 1
Hoja No. 1 de 1
Descripcion de Costura de Unir vuglo Goigcacion | Unién cara 1
trabajo vuela yearal Eiqueta yara 2
y coloe. Pila
No. | Observaciones 1 2 3 4 Ciclo Total
1 53.78 2231 7.39 2148 57.94
2 7.01 2119 5,41 18,79 53,40
3 585 18,01 4.6 17,83 47.10
4 5.68 18 08 502 17 90 46 96
5 5,84 18,30 527 2015 51.56
5] 722 18,85 8,36 20 &5 54 99
7 5,88 18 67 581 17 C8 4372
8 575 19.55 6,76 22.80 54,88
3 589 18,23 6,91 25.05 56.18
10 €55 17,22 810 2477 5464
11 7.0 17,88 6.08 20 60 51 67
12 5.59 21,07 6.52 18.41 53.59
13 580 18,47 7.09 17.82 49.28
14 7.05 20.34 575 19,79 52.93
15 702 19.04 585 20.31 53,22
16 694 19,86 7,90 13.95 53.61
17 674 22.32 7.54 19.38 55,98
18 5.88 18,07 7.18 18.55 50,78
19 - 5,02 15,80 777 22.36 53,05
20 575 1580 7.05 18 57 49.18 |

@8]
N
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1 | Tiempo total (s} 131,79 383,47 134,37 401,99 1051,62
2 | No. ciclos 20.00 20.00 20.90 2000 20.00
3 | Promedio {1/2) 6.59 19,17 6,72 20 10 52,58
4 | Calificacidn 0.90 0.90 0.90 0.90 0.90
5 | Tiempo normal (3°4) 5,93 17,26 6,05 18,09 47,32
6§ | Factor de tolerancia 0.20 0.20 0.20 020 0.20
7 | Tiempo tol. (5°6) 1,18 3.45 1.21 3.62 9,46
8 | Tiempo estandar {5+7) 7,12 20,71 7.26 21,74 56,79

2. Diagrama de tiempos 2: Resumen de tabla de estudio de tiempos

de set de cama (1 funda)

ESTUDIO DE TIEMPOS
Producte: Set de cama (1
funda)

Analista: Alejandra Bermuidez

Operario: Maria Lépez
Fecha: 13 de septiembre,
2003

Estudio No.: 1
Hoja No. 1 de 1

Deseripcién de Doblez y Dablez y Colocacion Union de
trabujo costura de costura de de ctinueta caria 1y carit
orilla | arilla 2 2
No. | Observaciones I 2 3 4 | Ciclo total
! 12.80 12,38 6.75 5.13 3712
2 12,57 12,00 6,03 3.36 33.96
3 12,90 12,92 11,94 1.84 39,60
4 15.08 19,43 7.06 1,40 43,03
5 14.97 13,18 3.83 1,49 35,47
o 18.49 7.91 9,59 1,89 37.88
7 12.22 10,45 6.55 3,70 32,92
3 12,67 9.30 7.96 1,37 31.30
9 13,96 11.56 6.11 2,02 33.65
i 13,11 11.53 721 1.68 35,53
il 13.81 9.69 5.22 2,44 32,16
12 15,07 9.08 7.53 193 34.28
13 15,65 1041 7.18 2.8 36,52
14 13.55 9.49 8.22 2.02 33,28
15 13,32 7,59 3.33 3.45 32,80
16 13.19 1,16 10,15 6,20 40,70
17 14,41 7.56 6,31 3.1 31,39
18 13,72 9,04 5,88 2,24 30,38
19 13,82 11,38 10.09 3.02 37,31
0 14,31 10,19 7.51 281 35,12




I | Tiempa total {s) 282,68 216,15 149.67 56,49 70,99
2 | No. Ciclos 20 20 21 20 20
3] Promuedio (1:2) 14.13 10.31 703 2,32 35.25
4 | Calificacion 90% 0% 90%% 90% 90°%%
5 { Ticmpo nomal (3%4) 12,72 9,73 641 2.54 3172
& | Factor de wlerancia 20% 20% 200%% 20% 20%
7 | Tiempo tof. {5%6) 254 1.95 i.28 0.51 6.34
§ | Tiempo estindar (5+7) 15.26 11.67 7.70 3.85 33.07

3. Diagrama de tiempos 3: Resumen de tabla de estudio de tiempos

de set de cama {(cobertor)

ESTUDIO DE TIEMPOS

Producto: Set de cama
(cobertor)

Analista; Alejandra Bermudez
Qperario: Ana Pérez
Fecha: 12 de septiembre, 2003
Estudic No.: 1
Hoja No. 1 de 1

Deseripcion de Costura de Calocacidn Castwra de Coslura de
cabeza y
trabajo elistico cn de etiquetn extremo coloc
exlremo covlo larzo en pila
No. | Obscervaciones 1 2 3 4 Ciclo total
1 { Para tos 20 ciclos, las 12,20 . 501 5,23 11,98 31.89
2 | operaciones |y 3 se 10,75 2,63 4,47 10,87 43,94
3 | repiten una vez, por io 12,42 1,59 7.35 10,98 5314
4 | que sus liempos deben 12.33 3.19 10,97 i1.21 61,04
5 | mutiiplicarse por 2. 13,37 6,33 6,35 11,45 5842
0 11,83 22,11 15,59 10,76 88.31
7 7.79 6.36 4.07 11.07 41.13
3 10,20 15,39 9,381 10,99 66,40
9 i2,76 9.10 3,33 i1.02 53,30
10 5,02 19,30 5,50 15,67 36,01
11 9,16 3,57 5,27 13,54 43.97
12 11.91 4,23 7.11 12.07 54.36
13 13,00 5.27 A4.83 11.93 3291
14 3,34 3.50 5.30 10,76 11,74
13 973 8.00 5132 11,98 50.12
16 10.22 4,49 6,035 10.43 43.66
17 10.26 3.33 545 12,76 43.01
18 8.95 4,01 9.36 13.98 57.61
19 9.28 3.09 6.86 10.32 15.6%
20 6.66 3.02 7.32 12.54 43,32
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{ | Tiempa total {s) 20632 139.24 137.96 238,36 1066.16
2 { No. ciclas 20.00 20.00 20600 20,00 20,00
3| Promedio (1 2) 10,32 0,96 0,90 11,92 53.31
4 | Calificacion . 050 0.90 .50 0.50 3,90
5 | Tiempo normal (3*4) 9.28 6,27 6,31 1373 47.93
6 | Factar de toleraneia 0.20 0.20 0.20 9,20 0.20
7{ Tiempe Tol. (5*6) 1.86 1.23 1.24 2,15 9.60
8 | Tiempo estindar (5+7) 1614 7.52 743 12.87 57.57

4. Diagrama de tiempos 4: Resumen de tabla de estudio de tiempos

de set de cama (sabana)

ESTUDIO DE TIEMPOS

Praducto: Setde cama
(sabana}

Analista: Alejandra Bermidez

Operario: Ana Pérez
- Fecha: 13 de septiembre,
2003

Estudio Na.: 1
Hoja Na. 1 de 1

Costura
Descripcion de Costura de Colocacion extremo
extremo
trabajo largo de etiqueta certo
y coloc. pila
No. | Observaciones 1 2 3 Ciclo tolal
1} Para los 20 ciclos, las 26,05 7.52 33.26 152,19
2 | operaciones 1y 3 se 35,14 7.24 28,24 169,14
3 | repiten una vez, porlo 23.63 744 27.64 133,61
4 | que sus tiempos deben 32 .46 7.28 37,08 178.79
5 | multiplicarse por 2. 27,51 11,03 38,95 171,46
6 42.5 8,35 43.02 221.89
7 24,5 7.65 33.35 159.85
8 3148 9,63 35,23 174,53
9 2975 8,56 35.23 168,27
10 2868 8,63 36,23 167,13
11 28,5% 7.1 35,23 163.34
12 36.48 9,63 36,23 181,53
13 32.46 7.5 32,23 168,34
14 ' 27.19 9,53 36,23 163,56
15 27,79 8,25 3323 158,08
16 31,68 9,23 36,23 176,73
17 26.87 7.23 36.23 160.30
18 27,39 8,42 35.23 161,05
19 33,68 7.23 36,23 180,73
20 3763 7.85 38.23 198.20




1| Tiempe total (s} 11,8 7,21 36,25 3419,72 |
2 | No. cidlos 11,96 723 33.23 11,96
3 | Promedio (1/2) 12,96 7.65 35,12 285,83
4 | Calificacion 12.3 7,56 33.23 12,30
5 | Tiempo normal (3*4) 12.00 7.23 33.12 3516,94
& | Factor de tolerancia 0,20 0,20 0,20 0,20
7 | Tiempo tol. (576} 240 1.45 6,62 703,39
§ { Ticrmipo estindar (5+7) 14.40 8.63 39,74 422032

39

5. Diagrama de tiempos 5: Resumen de tabla de estudio de tiempos

de cubrecama

ESTUDIO DE
TIEMPOS

Producto: Cubrecama

Analista; Alejandra Bermidez

Operario: Ana Pérez
Fecha: 13 de septiembre,

2003
Estudic No.: 1
Hoja No. 1 de 1

Descripcién de Costura de Colocacion | Costurade
trabajo extremo largo de etiqueta extremo
corto
No. | Observaciones 1 2 3 GCiclo total

1 | Para los 20 ciclos, las 18,91 12,38 5,24 67.82
2 | operaciones 1y 3 se 19,21 10,36 4,36 63,50
3 | repilen una vez, por lo 20,88 12,31 5,54 71,92
4 | que sus tiempos deben 20,00 9 36 4 84 63.56
5 1 multiplicarse por 2. 20,02 10,41 4 51 65,37
<] 20,09 10.48 502 66,12
7 18,94 10,52 4,84 83,76
8 18.56 12,01 4,99 £6,13
9 18,87 12,31 5,00 67,56
10 20,02 11,52 4,75 57.83
11 19,89 11,54 5,21 58.07
19.74 12,24 5,36 59,32

18,98 12,21 4,89 67,27

18,72 11,98 502 66,42

19,01 10,75 4.88 54.40

19,34 12,01 4.95 67,65

20,00 11,94 5,05 68,93

18.95 12.04 4,89 56.87

19.71 12.21 524 69,08

18 88 11,95 5,01 56,67
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1] Tiempo total (s) 388,82 18,74 99,59 1338,25
2 | Mo. ciclos 20,00 20,00 20,00 20,00
3 | Promedio (1/2). 19,44 0,94 4,98 66,91
4 { Calificacian 0.90 0,90 0,90 0,90
5 | Tiempo normal (3*4) 17,50 0,84 4.48 60.22
§ | Factor de lolerancia 0,20 0,20 0.20 0.20
7 | Tiempo tol. {5*5) 3.50 0,17 0,90 12.04
8 | Tiempo estandar (5+7) J21 ,00 1,01 5,28 72,27

B. Establecimiento de tiempos estandar y productividad de mano de obra

1. Funda para cojin. Se realizé un estudio de tiempos con cronémetro
para determinar el tiempo estandar actual para la elaboracidén de una funda
para cojin. Se determiné que el tiempo estandar actual es de 88.93 segundos.
De esta forma, se calcula que la productividad de la mano de obra actual es de
un 40.90%.

2. Set de cama. De igual forma, se realizé un estudio de tiempos con
cronémetro para determinar el tiempo estandar actual para la elaboracién de
cada uno de los tres articulos que conforman un set de cama. Se determind
que el tiempo estandar actual de 133.37 segundos, y a productividad de mano
de obra es del 64.96%. El tiempo estandar del cobertor es de 84.91 segundos
y la productividad de mano de obra es de 62.87%. El tiempo estandar de la
sabana es de 80.60 segundos y la productividad de mano de obra es de
46.54%.

3. Cubrecama. Por ultimo, se realizé un estudio de tiempos con
cronometro para determinar el tiempo estandar actual para la elaboracion de
una cubrecama. Se determind que el tiempo estandar actual es de 86.43
segundos. De esta forma, se calcula gue la productividad de la manc de obra

actual es de un 62.45%.

C. Ergonomia ambiental

1. Temperatura. La temperatura dentro del local es adecuada, ya que
no sale del rango de entre 18" y 24°C. Esto puede deberse a que la puerta que
da al 4rea de comedor y descanso esta al aire libre), y las partes superiores de

todas las ventanas (La parte superior de las ventanas esta conformada por
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paletas) se mantiene abiertas, y esto evita que el calor se acumule dentro del

local.

2. Ruido. E! ruido ocasionado por la constante operacion de las maquinas
de coser es sumamente mondtono, aunqgue no estridente. A toda hora, durante
la jornada de trabajo, se escucha musica proveniente de una estacion de radio
local, a un volumen sumamente bajo, 1a cual se confunde en poca medida con

el ruido ocasionado por las maquinas. El ruido se midio en 80 decibeles.

3. lluminacién. Durante las horas del dia que abarca el turno de trabajo,
la totalidad de la iluminacion proviene de la luz natural que se filtra a través de
las ventanas de! local (salvo en las 4reas de oficina). Sin embargo, para las
horas que caen en la tarde o noche, la planta cuenta con 17 fuentes de luz
disponibles, de las cuales funcionan solamente 9. La iluminacion total de la

planta es de 600 lux.

4. Seguridad Industrial. La planta tiene sefializada la salida de
emergencia, aunque solamente hay una de éstas. Hay un extintor de tipo ABC,
colocado a una altura que permite su alcance por parte de cualquier operario.
Se tiene un botiquin de primeros auxilios, identificado y a la vista y alcance de
todos los que laboran en la planta. A los operarios se les han proporcionado
mascarillas, mas se observa que no las utilizan, sino que se encuentran

colgadas sobre partes de las maguinas de coser que no se Mueven.



V. EVALUACION
A. Productividad de mano de obra

1. Funda para cojin. La produccién de fundas para cojin se estimo en 5,000

unidades mensuales. Actualmente, XYZ incumple con esa demanda en un 59.1%.

2. Set de cama. La produccion de sets de cama se estimé en 1,500 unidades

mensuales. Actualmente, XYZ incumple con esa demanda en un 41.88%

3. Cubrecama. La produccidn de cubrecamas se estimé en 1,250 unidades

mensuales. Actualmente, XYZ incumple con esa demanda en un 37.55%.
B. Ergonomia ambiental

1. Temperatura. La temperatura dentro del local es adecuada y cumpie con

los estandares recomendados.

2. Ruido. EI ruido ocasionado por las maquinas de coser es sumamente
molesto, por su monotonia, volumen, y constancia. El control del mismo es
inexistente. No fue posible su medicién, por falta del instrumento apropiado. Sin
embargo, esto no significa que no se haya tenide el conocimiento de que debia

incluirse dentro de este analisis.

3. lluminacién, Casi la mitad de las luminarias artificiales disponibles se
encuentran fuera de servicio, y las que si estan en buen estado de funcionamiento
no se encuentran orientadas adecuadamente con respecto a la posicién del

operario. La iluminacién es inadecuada.
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C. Seguridad industrial

La sefalizacién de la planta en materia de seguridad industrial es
adecuada, ya que los rétulos pertinentes estan claramente visibles a todos.
Ademas, tanto el extintor como el botiquin de primeros auxilios se encuentran
debidamente rotulados y ubicados en puntos de acceso libre a cualquier persona
que se encuentre dentro de la planta. Pese a lo anterior, no todos los empleados
han recibido instrucciéon adecuada para la implementacion de procedimientos de
seguridad en caso de una emergencia, y no existe un plan para cada tipo de
emergencia, por escrito, dentro de las instalaciones. Por lo demas, el punto de

seguridad industrial es correctamente implementado par Confecciones XYZ.



VI. PLANIFICACION

La fase de planeacion del ciclo de productividad es en la cual se establecen los
objetivos a cumplir para cada area evaluada. A continuacién se desarrolla cada

uno de estos.
A. Productividad de mano de obra

Se fija como objetivo la consecucidn de una productividad del 75% para el
periodo siguiente al periodo de implementacion de lo que en este trabajo se
presenta. Esto es aplicable para todos los productos considerados en esta
investigacion. Se pretende que la transicion esperada sea realista, ya que seria
poco probable la consecucién de una productividad de un 95%, por ejemplo, dado

que los niveles de productividad actuales oscilan entre 50% y 60%, en su mayoria.
B. Condiciones de trabajo
En cuanto a ergonomia ambiental, se planifica lo siguiente:

1. Temperatura. No se establece planificacion de objetivos para este punto

ya que, aungue fue evaluado, es adecuado y no existe necesidad de mejorario.

2. Ruido. Los objetivos para el periodo siguiente al periodo en el que se
implanten las recomendaciones que en el presente trabajo se exponen, para el
aspecto del ruido, son:

Se deben adquirir tapones ergondomicos para los oidos de todos los

trabajadores que se encuentran dentro de la planta. Esto reducira el ruido de las

magquinas percibido por los trabajadores a un minimo.
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Se deben colocar las luminarias artificiales en una posicién y orientacion
adecuadas a la ubicacion del trabajador y la localizacion del punto especifico

que requiere de iluminacion.

Las luminarias deben estar situadas por encima de, atras de, vy al lado
derecho del trabajador, para evitar sombras y para lograr una mejor

localizacion de la luz.

Se debe utilizar lamparas de luz fluorescente de luz blanca, que estas
reducen significativamente el costo de consumo de energia, al mismo tiempo

que sirven como excelentes fuentes de luz.

C. Seguridad industrial.
Los objetivos para el periodo siguiente al'periodo en el que se
implanten las recomendaciones que en el presente trabajo se exponen,

para e} aspecto de seguridad industrial, son:

Debe establecerse por escrito un plan de emergencia para cada tipo

de situacion posible o probable.

Los planes de emergencia, procedimientos e indicaciones deben
hacerse del total conocimiento y entendimiento de todos los trabajadores de la

empresa, mediante un programa de capacitacion adecuado para este fin.



Vil. MEJORA

Sumanth (1999:93) propone dos pasos para el mejoramiento de la
productividad. Estos son:
1. Seleccidn de un juego de las técnicas apropiadas para el mejoramiento de la
productividad.
2. Desarrollo de un plan de implementacion para instalar las técnicas de

mejoramiento de productividad seleccionadas.”®
A. Paso 1: Seleccion de juego de técnicas apropiadas

El namero y la naturaleza de las técnicas a seleccicnar para el
mejoramiento de la productividad dependen de la frecuencia con que se rote el
ciclo de productividad planteado, expuesto, y desarrollado a lo largo del presente
trabajo.

Dada la naturaleza de las labores que en Confecciones XYZ se realizan, y
que en ocasiones los productos cambian segin la frecuencia de promociones,
etc., se plantean las técnicas basadas en procesos o tareas, tal como los son la
ingenieria de métodos, medicidén del trabajo, seguridad en el puesto y factores
humanos (ergonomia). Dichas técnicas han sido ya desarrolladas y descritas a lo

largo del presente trabajo.
B. Paso 2: Plan de implementacidn

Sumanth (1999: 94) define cinco estrategias basicas para mejorar Ia
productividad. Estas se listan a continuacion.
<<Estrategia 1. aumentar la produccion, utilizando el mismo nivel de insumaos.
Estrategia 2: aumentar la produccién y disminuir los insumos.

Estrategia 3. para el mismo nivel de produccién, disminuir los insumos.

8 David Sumanth, Administracién para la Productividad Tolal, {1° edicidén, Compaiia Editorial
Continental, 1999) Pag. 93
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de recursos. Esta es una estrategia, para lo cual se espera que este trabajo le
sea de utilidad. Los tiempos esténdér aqui establecidos, al iguai qué las
condiciones de trabajo y factores humanos medidos y evaluados y discutidos,
al ser aplicados debidamente, y monitoreados con constancia y esmero,
deberan servir como poderosa herramienta para aumentar el numero de
unidades producidas, aumentandose asi la produccion y, en consecuencia, la
productividad de mano de obra, que es el proposito del presente trabajo, segin
la definicidn del término “productividad” planteada al inicio del mismo.

En cuanto a ia implementacion de la fase de mejoramiento, debe
incluirse un plan fisico de accion, en el que se detalla las responsabilidades de
cada uno de los miembros del personal que colaboraran en la implementacién.
Es también ahi en donde deben incluirse detalles del presupuesto que implica
llevar acabo los procedimientos descritos anteriormente. Eso, sin embargo,

queda fuera de los alcances de este trabajo.



VIl RESULTADGS
A. Escenario 1
1. Balance de Lineas
SE = segundos estandares por operacion
SEP = segundos estandares permitidos

E = eficiencia

N = numero de operarios necesarios

Tabla 1: Funda para cojin

QOperacién # de segundos estandares para operac. Tiempo de espera (s) # de sequndos estdndares permitides
1 2.89 1035 13.04
2 4.59 d.45 13.04
3 5.95 6.09 13,04
4 13.04 0 1304 |
5 456 448 13.04 <
6 10.11 293 13 04
7 7.39 5.85 13.04
8 3.34 §.70 13.04
9 8,09 8.95 13.04
iQ 392 9.12 13.04
i1 606 6.98 13.04 |
Sum SE 68.74
Sum SEP 143.44
E 47.92%
Unid. dia 227.27
N 43.40
Tiempo Tak (s) 211
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Operacién ! Seg. estandares/# oper. estimados

1 | 1.35
! 1.53
174 |

1.86 |
152

o |~ (L N

‘ 2.02 i
188
.87

[»}]

Lo B K R R

2.0
r 10 | 1.96
| 11! 202

F i
' Piezas porhora | 177 -

i Piezas per dia | 1419

Tabla 2: Set de cama (fundas)

i #de segundos estandares para Tiempo de espera ' # de segundos estandares
Qperacion | operac. (s) _permitidos
1 11.3 14.22 25.52
2 3.44 17.08 2552
3 1.1 14.42 25.52
‘ 4 972 | 158 ! 25.62
5 6.46 19.08 25.52
5 5.1 19.42 2552
i
7 23.34 2.18 | 25.52
8 10.56 ! 14.95 25.52 |
i [
| 5 2552 a 2532 |
} 10 15.48 10.06 25.52 |
Sum SE 128 00
Sum SEP 25520
E 50.16%
Unid. dia §523
N 30 30
Tiempo Takt {s) 563
[ I Seq. est./Seq. por
+ Qperacion Segundos estadndares unid. # Operarios :
1 11.30 2.01 3.00
2 g.44 1.50 2.00
3 11.10 1.87 2.00
4 972 173 ¢ 200
5 5.46 1.15 2.0
5] 6.10 1.08 2.60
7 23.34 4.14 500
g 10.56 1.88 2.00
| 9 26.52 4.53 5.00
* 10 1545 275 3.00
| Tom 128.00 | 2273 | 28.00




Operacion Seq. estandaresi# oper. astimados
1 3.77
2 422
3 5.55
4 4.86
5 323
6 3.05
7 4.67
5 5.28
9 5.10
10 515
Piezas por hora 648.65
Piezas por dia 5189.19
Tabla 3: Set de cama (cobertor)
# de segundos estandares para Tiempo da espera 4 # de segundos estandares
Operacion operac. (s} |_permitidas

1 2.92 10 ‘ 1292

2 75 542 ; 12.92

3 9.62 33 12.92

4 2.64 1028 i 12.92

5 12.92 0 12.92

6 301 9391 12.92

7 8.93 3.59 12.92

8 12,87 0.95 12.92

9 11.97 085 12.92
Sum SE 72.38
Sum SEP 116.28
E 62.25%
Unid. dia 85.23
N 13.83
Tiempo Takt {s} 5.63

Segq. est./Seg. por
Operacion Segundes estandares unid. # aperarios

1 2.92 0.52 1.00

2 7.5 1.33 2.0C

3 9.62 1.71 2.0C

4 2.64 0.47 i.00

5 12.62 2.29 3.00

6 3.01 0.53 1.00

7 §.93 i.59 2.00

8 12.87 2.29 3.00

g 11.97 213 3.00

72.38 12.85 13.00
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Operacion Seq. estandares/# oper. estimados
1 2.82
2 375
3 4.81
4 2.64
5 4.31
5] 3.0t
7 4.47
8 4.29
9 3.99
Piezas por hora 748.44
Pigzas por dia 53967.53
Tabla 4: Set de cama (sabana)
# de segundos estandares para Tiempo de espera # de segundos estandares
Opegracién operac. {s) permitides
1 8.93 9.14 18.07
2 10.15 7.92 18.07
3 10.62 7.45 18.07
4 31 14.97 18.07
5 292 15.15 18.07
5 379 14.28 18.07
7 18.07 0 18.07
8 12.85 5.22 18.07
9 15.49 2.58 18.07
Sum SE 85.92
Surm SEP 162.63
E 52,83%
Unid. dia 85.23
N 16.06
Tiempo Takt {s) 5.63
Seq. est.iSeq. por
Operacidn Segundos estandares unid. # Operarios
1 8.93 1.59 2.00
2 10.15 1.80 2.00
3 10,62 1.89 2.00
4 3.1 0.58 1.00
5 2.92 0.52 1.00
6 379 0.67 1.00
7 18.07 3.21 4.00
8 12.85 228 | 3.00
9 15.49 2.75 3.00
Total 85.92 15.26 i 19
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Operacién Seg. estandares/# oper. estimados

—_

4.47
508
5.3
3.10
292
3.79
4.52
4.28
5.18

w | |~ 3 {th | W (N

Piezas por hara 67797

Piezas por dia §5423.73

Tabla 5: Cubrecama

# de segundos estandares para Tiempo de espera # de segundos estandares

Cperacién operac. (s) permitidos
1 5.30 9.70 15.00
2 5.81 9.19 ‘ 15.00
3 6.81 8.19 15,00
4 11.34 3.66 15.00
5 4.48 10.52 15.00
6 5.53 9.47 15.00
7 2.06 12.94 15.00
8 8.88 5.14 1500
9 15.00 0.00 15.00

10 8.53 6.42 15.00

Sum SE 73.77

Sum SEP 150

E 49.18%

Unid, dia 56.82

N 12.00

Tiempeo Takt (s} B.45

Segq. est./Seg. par

Operacidn Segundos estandares unid. # Qperarios
1 5.3 0.63 1.00
2 5.81 0.69 1.00
3 5.81 0.81 1.00
4 11.34 1.34 2.00
B 4.48 0.53 1.00
5 5.53 0.65 1.00
7 2.06 0.24 1.00
8 8.86 1.05 : 2.00
9 15 1.78 2.00

10 8.58 1.02 2.00
Total 73.77 8.73 14




. Qpsgracion

Seg. estandares/# oper, estimados

53

5.81

[u)]
[»)]

a3
=

o e o
™
[a4]

n
i

%]

>
s o
w | |G

o (o ([ |~ o | B |G R

4.29

Piezas por hora

480

Piezas por dia

3840

B. Escenario 2

1. Balance de Lineas

Tabla 6: Funda para cojin

=1
LI

Operacion # de segundos estdndares para operac, Tiempo de espera (s) # de segundos estadndares permitidos
1 269 12,35 1304
2 4.59 ’ 8.45 13804 .
3 6.95 ' £.59 13.04 ¢
4 13.04 0 13.04
5 4.58 848 13.04
) 1011 2.93 13.04 ;
7 7.38 I 555 13.04 I
il 3.34 : 8.7 13.04 I
g 609 | 595 1304 |
10 392 9.12 13.04 '
i1 505 558 13.04 E
I
Sum SE §3.74 |
Sum SEP 143.44
E 47.92%
Unid. dia 581.82
N 13019
Tiempo Tak (s) 070 |
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Operacién Segundos estindares E Seg. est/Seq. por unid. # Operarios
1 2.59 3.82 4.00
2 4.59 6.52 7.00
3 5.95 9.87 10.00
4 13.04 | 18.52 19.00
5 4.58 6.48 7.00
6 10.11 14.36 15.00
7 7.39 10.50 11,00
8 334 4.74 5.00
9 €.09 8.65 9.00
10 3.92 5.57 6.00
11 6.06 8.61 9.00
Totai 27.27 38.74 39.00
Operacion Seq. estandares/# oper. estimados
1 0.67
? 0.65
3 0.70
4 0.69
5 0.65
6 0.67
7 0.67
8 0.67
9 058
10 0.65
11 0.67
Piezas por hora 5320.20
Piezas por dia 42561.58

Tabla 7: Set de cama (fundas)

Tiempo de espera # de segundos estandares
Operacion # de segundos estandares para operac. {s) permitidos
1 11.3 14.22 25.52
2 8.44 17.08 25.52
3 11.1 14.42 25.52
4 9.72 15.8 25.52
S 6.46 12.06 2552
& 6.1 19.42 25.52
7 23.34 2.18 25.52
8 10.56 14.96 25,52
9 25.52 Q 25.52
10 15.46 10.06 25.52
Sum SE 128.00
Sum SEP 255.20
E 50.16%
Unid. dia 255.68
N ) 50.91
Tiempo Takt (s} 1.88




L
n

Seg. est/Seg. por

Operacion Sequndos estandares unid. # Operarios
1 113 5.02 7.00
2 844 4.50 5.00
3 i1.1 5.91 5.00
4 §.72 5.18 5.00
5 €46 3.44 4.00
& 6.1 325 4.00
7 23.34 12.43 13.00
] 10.56 5.63 6.00
9 25.52 13.58 14.00
10 15.46 8.24 9.00
Tatal 128 53.18 T4
Operacion Seq. estandares/# oper. estimados
1 1.81
2 1.69
3 185
4 162
3 162
5] 183
7 180
] 175
9 182
10 172
Piezas por hora 1945.95
Piezas por dia 15567 .57
Tabla 8: Set de cama (cobertor)
Tiempo de espera # de segundos estindares
Qperacion # de segundos estandares para operac. {s) permitidos
1 2.82 10 12.92
2 7.5 542 12.92
3 9.62 3.3 12.92
4 2.64 10.28 12.82
5 12.92 0 12.92
6 301 9.91 12.82
7 8.93 3.99 12.92
8 12.87 0.05 12.92
9 11.97 0.85 12.92
Sum SE 72.38
Sum SEP 116.28
E 62.25%
Unid. dia 25568
N 40.58
Tiempo Takt (5) 1.88




Segq. est.fSeg. por
Operacién Segundos estandares unid, # Operarlos
1 2.92 1.56 2.00
2 7.5 4.00 4.00
3 9.62 512 6.00
4 264 1.41 2.00
5 12.92 6.88 7.00
6 301 150 2,00
7 8.93 4.76 500
] 12.87 5.86 7.00
9 11.97 6.38 7.00
Total 72.38 38.55 39.00
Ogperacion Seq. estandaresf# opar, estimados
' 1 1.46
2 1.88
3 1.60
4 1.32
5 185
] 1.51
7 1.79
a 1.84
9 1.71
Piezas por hora 2245.32
Piezas por dia 17962.57
Tabla 9: Set de cama {sabana)
Operacién # de segundos estandares para cperac. Tiempo de espera (s) # de segundos estandaras permitidos
1 8.93 9.14 18.07
2 10.15 7.52 18.07
3 10.62 7.45 18.07
4 3.1 14.97 18.07
5 2.92 1513 18.07
6 3.79 14,28 18.07
7 18.07 Q 18.07
8 12.85 5.22 18.07
9 15.49 2.58 18.07
Sum SE §5.92
Sum SEP 162.63
E 52.83%
Unid. dia 255.68
N 48.18
Tiempo Takt (s} 1.88




Operaciaon Segundos estdndares Seg. est./Seg. por unid. # Operarios
1 ' 5.93 478 500
2 10.15 5.41 6.00
3 10.62 566 4.00
4 3.1 1.65 2.00
5 292 1.56 2.00
7 379 2.02 3.00
7 18.07 963 10.00
3 12.85 6.84 7.00
9 15.49 8.25 9.00
Tolal 85.92 45.76 50
QOperacién Seg. estandares/# oper. estimados
1 1.79
2 1.69
3 177
4 1.55
5 1.48
& 1.26
7 1.81
8 1.84
9 1.72
Piezas por hora 2033.90
Piezas por dia 16271.19

Tabla 10: Cubrecama

QOperacién # de sequndos estidndares para operac. Tiempo de espera (s) # de segundos estandares permitidos
1 5.3 9.7 15
2 5.81 9.19 15
3 6.81 8.19 15
4 11.34 3.66 15
5 4.48 10.52 15
i} 5.53 9.47 15
7 2.06 12.94 15
8 8.86 5.14 15
9 15 0 15
10 8.58 5.42 15
Sum SE 7i77
Sum SEP 160
E 49.18%
Unid. dia 170.45
N 34.93
Tiempo Takt (s) 2.82
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Operacion Sequndos estandares Seg. est./Seg. por unid. # Operarios
1 5.3 1.88 - 2.00
2 5.81 2.08 3.00
3 6.81 2.42 300
4 11.34 4.03 5.00
5 4.48 1.59 2.00
8 5.53 1.96 2.00
7 2.08 0.73 1.00
8 8.80 3.15 4.00
9 15 5.33 6.00
10 8353 3.05 4.00
Total 73.77 26.20 32
Operacion Seg. estandares# oper. estimados
1 2.65
2 1.936666667
3 2.27
4 2.268
5 2.24
6 2.765
7 2.06
8 2215 |
9 25
10 2.145
Piezas por hora 1440
Piezas por dia 11520

D. Resumen de resultados

Tabla 11: Mejora de la productividad, segtn escenario propuesto

Parametro/Producto Funda cajin | Set (2 fundas)| Set (cobertor) | Set (sabana) | Cubrecama
Unidades mensuales (Meta) 5000 1500 1500 1500 1250
Unidades mensuales producidas {Actual) 2396 773 934 792 615

# Operarios (Actual) 11 11 11 11 11
Unidades mensuales (Escenario 1) 31211 11416 13172 11932 8448

# Qperarios necesarios (Escenario 1) 38 28 13 19 14
Unidades mensuales (Escenario 2) 93635 34248 39517 35796 23040

# Operarios necesarios (Escenario 2) 39 74 39 50 32
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IX. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

. A. Es necesario que cualquier empresa de fabricacién de productos conozca los
tiempos estandares de las operaciones involucradas en sus procesos. El caso de
Confecciones XYZ es un claro ejemplo de como esta informacion, como parte de
un estudio de tiempos, puede asistir en la elaboracidon de propuestas para el

mejoramiento de la productividad.

B. El balance de lineas es una herramienta util para la asignacion del nimero ideal
de trabajadores a cada operacidon. En el caso de Confecciones XYZ pudo verse
que, con diferentes escenarios de produccion, el nimero de operarios necesarios
varia, al igual que los volumenes de produccion obtenidos, y este analisis fue

facilitado gracias a esta Gtil herramienta.

C. Poniendo en practica el Escenario 1, Confecciones XYZ puede aumentar su
volumen de produccion promedio de 1,102 unidades mensuales a 15,236

unidades mensuales, teniendo que contratar a 11 empleados nuevos.

D. Poniendo en practica el Escenario 2, Confecciones XYZ puede aumentar su
volumen de produccidén promedic de 1,102 unidades mensuales a 44,247,

teniendo que contratar a 36 empleados nuevos.

E. Se recomienda que, aunque confecciones XYZ incurra en la contratacion de un
mayar numero de operarios, ponga en practica el Escenario 2, ya que éste le
permitira mantener su variedad de productos, 1o cual compensara, a mediano y

largo plazo, 1a inversidn en mano de obra necesaria.
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XI. APENDICE

A. Tablas completas de estudio de tiempos

ESTUDIO DE TIEMPOS
Producto: Funda para cojin
Analista: Algjandra Bermidez
Operario: Maria Lopez
Fecha: 13 de septiembre, 2003
Estudio No.: 1

Hoja No. 1de 2
Tiempos mostrades en segundos y centésimas de

segundos
: i Coloc. Coser : Colocar Unirvuelo . i
i | Descripeion del Vuelo Vuglo s cara ¥ : Colocar Colocar
i trabajo en mag. | 1 en maq. cara 1 ' etiquela cara2en
| | ‘ : maquina
No. Observaciones i 2 ; 3 4] 5 6
1 1.7 3.81 | 7.3 45 4761 9.28
21 B 2.29 43 641" 529, 621! 10.23
! 3 2.19 347° 481 5.44 5.1g " 11.23°
} 4. i 2.03 514 5.02 7.4 358 8.25
i 5- L 2.49 429 5.27 741, 501, 5.23 .
\ gl 3.z 4.07 | 5.36 §.21 3125 13.4
j 7 i 3.08 6.28 | 5.31 8.37 5.02 9.28
; 8! 2.68 468 4.99 7.23 4.06 95
i g ! 2.2 4.38 . 5.91 £.95 3431 9.85 -
101 ! 2.4 355" 8.1 8.93. 323! 10.25
i 1 [ 2.47 3.01 . 5.08 738 395’ 5.25
" 12 : 285 584 . 6.52 7.09 37 8.45 -
! 13" i 2.12 3.24 7.08 731 3.94 863
‘ 14 | 4 167" 5.75 859 512 7.52.
15 2,22 39 5.2 871 377 9.25 .
16 227 332 | 7.9 9.4 317 7.43
. i7 2,69 534 | 7.54 6.5 491 | 10.2
! 15 | 2.88 5.43 1 7.18 9.33 358! 10.3
! 19! 2.02 373" 5.48 £.99 . 416 10.25
20 2.04 427 7.05 8.75 | 437" 10.36
1 Tiempo total 49.8 85.07  128.68 241.43 8442  187.14
2 | No. ciclos 20 20 20 20 20 20
3 | Promedio (1/2) 2.49 4.2535 §.433 20715 4221 9.357 |
4! calificacion 90% 90% 90% 90% | 50% | 90% |
5 | Tiempo nomal (3*4) 2.241 382875 57897 10.86435.  3.7989! 84213
6 \ Factor de tolerancia 20% 20% : 20% 20% ! 20% ! 20% L
7| Tiempo toi. (575) 0.45 077 1.18 247 076" 1.68
3 | Tlempo estindar ! 2.69 | 4.59 | 6.95 13.04 4.56 1011




Tiempes moslrados en segundos y centésimas de segundos

ESTUDIO DE TIEMPOS
Producte: Funda para cojin
Analista: Alejandra Bermudez
Operario: Maria Lopez
Fecha: 13 de septiembre, 2003
Estudio Ne.: 1
Hoja No 2 de 2

Unircara 1 | Colecar en | Inspeccion | Doblez Empaque | Ciclo Total
canvuelo y | pila i
cara 2 !
7 8 9 10 11 12
524 2.11 543 2.22 5.02 52.76
5.25 3.12 6.98 3.02 3.02 57.12
6.76 4,45 5.23 3.99 5.58 57.94
7.02 2.26 5.43 3.54 6.03 55.7
4.76 2.56 5.%6 3.76 6.04 52.58
6.98 4.01 497 2.87 5.45 85.77
7.98 3.12 5.67 3.03 5.75 63,37
567 4.08 5.95 ! 3154 558 58.35 |
7.02 3.33 6.02 | 2.96 4.85 57.9
6.51 339 £.43 | 387 5.74 62.5
7.84 24|  578) 2.76 4.96 546
5.32 2.24 5.95 2.97 5.55 57.48
5.96 3.35 4.99 4.56 5.87 58.06
7.01 3.45 5.58 3.93 5.05 58.67
5,23 3,78 6.02 478 5.66 60.52
7.08 2.96 5.56 3.54 5.54 5817
7.11 3.37 6.43 | 383 5.82 63.79 |
712 221 399 355 6.03 65187
6.87 2.42 5.67 5.88 8.66 50.63
8.76 3.02 4.88 3.96 5.84 5325 |
136.89 §1.85 112.71 72.62 1224] 118103
20 20 20 20 20 20
§.8445 3.0¢25 5.6355 .63 5612|  59.0515
30% 90% 90% | 90% 90% 90%
6160051 278325 5071850 3.2679 50508 | 53.14535
20% 20% 20% | 20% 20% 20%
1.23 0.56 1.01 0.65 1.01 10.63
7.39 3.34 6.09 3.92 6.06 53.78
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ESTUDIO DE TIEMPOS

Producto: Set de cama {1 funda)
Analista: Alejandra Barmudez
Operario: NMaria Lopez
Fecha: .13 de septiembre, 2003
Estudio Na.: 1

Hoja No. 1 de 2
Tiempos mostrados en segundos y centésimas de

segundos.
Coloc. Cara Coloc. 1
Descripcion del 1 Caoser Cara Coser Colocar Unir cara 1
trabajo en maq. i cabeza 2 en magq. cabeza etiqueta ycara 2
! carg 1 cara 2

No. Observaciones 1 ‘ 2 3 4 5 8

1 L El tiempe estandar 2.65 3.02 4.81 3.80 2.95 513

2 | total debe 491! 3.62 3.89 1.95 2.08 3.36

3 | muitiplicarse por 2 4.09 | 3.02 3,68 9.35 2.59 1.84
4 | porgue &l set consta 5.28 3.22 3.37 4.23 2.83 1.46 |
5 | de dos fundas. 6.48 3.85 2.81 3.08 2.75 149!
8 3.84 7.69 474 £.70 2.89 1 189
7 6.25 3.47 3.52 3.31 3.24 3.70 |
8 4,58 | 3.72 4,21 4.12 3.84 147 |
9 5.90 4.08 422 .88 2.25 2.02 |
10 4.34 4.49 4.40 3.25 3.98 1.88
11 12.92 3.63 4.49 3,18 3.08 244 |

12 5.51 4.83 3.44 4.41 3.14 108

13 1.28 3.26 3.04 4,56 2,62 3,28

14 7.52 4.04 5.36 4.38 3.84 2.02

15 3.56 | 4.01 3.86 2.99 2.54 5.45

16 2.59 | 3.49 4.93 7.08 3.08 6.20

17 5341 3.58 25.38 3.29 3.02 3.1

18 2.58 3.25 4.45 .00 2.7 2.24
19| 8.31 3.1 2.38 6.89 3.20 3.02 |
20| §.43 . 4.02 4.74 4.42 3.09 2.81
11 Tiempo total 104.72 78.06 102.70 | 89.93 59.74 56.49 -
2 | No. cicios 20 26 20 | 20 20 20 !
3 | Promedio {1/2) 524 3.90 514 4.50 2.99 282

4 | calificacién 50.00% | 90.00% 90.00% |  $0.00% 90.00% 90.00%

5 | Tiempo normal (3*4) 4.71 3.51 462! 4.05 2.88 2.54

8 | Factor de tolerancia 20.00% |  2000% 20.00% :  20.00% 20.00% 20.00%

7 | Tiempo tol. {5°8) 0.94 0.70 0.g2 0.81 0.54 0.51

8 | Tiempo estdndar 5.65 4,22 5.55 4.86 3.23 3.05




ESTUDIO DE TIEMPOS

Producto: Set de cama (1 funda)

Analista: Alegjandra Bermudez

Operario: Maria Lopez
Fecha: 13 de septiembre, 2003

Estudic No.: 1
Hoja No. 2 de 2

Tiempos mostrados en segundos y centésimas de segundos.

Colocar en | Inspeccion Doblez Empaque | Ciclo Total
pila
7 8 9 10 11
12.38 12.75 10.71 3.49 61.69
12.00 4.22 2.68 2.49 43.20
12.92 425 7.83 3.70 53.27
19.43 4.96 9.71 3.99 58.46
13.18 3.69 10.23 6.72 54 28
7.91 5.32 22.88 5.00 71.86
10.45 3:53 14.27 31.00 82,74
9.30 4.82 9.49 5.71 51.14
11.56 5.09 10.54 3.89 53.41
11.53 5.79 10.42 6.96 56.73
9.69 4.62 12.C0 5.49 61.50
0.68 4.24 8.41 577 51.46
10.41 9.31 24.82 11.59 76.17
9.49 3.49 21.30 13.66 75.50
7.59 4.34 14 .42 5.58 54.34
11.16 3.95 9.95 4.63 57.05
7.56 2.98 11.83 4.36 71.43
9.04 2.70 9.52 6.72 46.38
10.38 3.66 7.64 4.35 5164
10.49 4.00 7.56 5.00 52.56
216.15 97.71 236.21 143.101 1184 .81
20 20 20 20 20
10.81 4.89 11.81 7.16 59.24
90.00% | 9C.00%| 80.00%| 90,00% | 90.00%
9.73 4.40 10.63 6.44 53.32
20.00% | 20.00%| 2C.00%| 20.00% | 20.00%
1.95 0.88 213 1.298 10.66
11.67 5.28 12.76 7.73 63.98
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ESTUDIO DE TIEMPOS

Producto: Set de cama (sdbana)

Analista: Alejandra Bermudez

Operario; Marna Lépez
Fecha: 13 de septiembre, 2003
Estudio No.: 1
Hoja No. 1 de 2
Tiempos mostrados en segundos y centésimas de
segundos.
Descripcion del Colocar ! Coser | Coser orilla L Colocar | Coserorila | Colocar

sabanaen l ' !
trabajo maq. | cahbeza 1 E etiqueta 3 enpifa
; : f
Na. Qbservaciones 1 l 2 3! 4 5 6
1| El tiempos estandar 7.521 12 426 2.25 3.25 5.24,
2 | de ia operacionas 3 7.241 1025 224 234 2.35 2.3
3| debe 7.44 6.98 4.76 | 2.34 265 444’
i 4 | muitiplicarse por 2. 7.25 | 8.2 i 4.08 3.87 2.21 523!
| 5 11.031 1144 4.95 3.02 324 | 2.36 |
' 6 8.5 | 9,56 | 5.03 ! 3.25 2.28 456
7 765]  10.14 4.35 3.14 2.56 2231
8 9.63 7.46 | 5.23 2.88 2,08 5.03 |
! g 8.56 11.251 5.23 2.35 3.05 3,54
10 8.63 | 8.52 6.23 2.95 2,95 3.25;
11 710 1145 5.43 | 3,52 2.85 2.56 ¢
12 9.631 8.45 4.54 | 2.84 3 14 3.55 ;
13 751 10.25 3.65 | 3.02 3.04 452
14 9531 1123 5.65 | 3.04 333 456
i 15 8.25 9.56 4.65 2.87 2.25 2.34 !
| 16 9.23 8.56 5.65 2.69 2.25 2.68
17 7.23 7.45 6.03 2.36 335 | 321,
! 18 8.42 8.64 5.45 2.25 2.36 2.65 .
! 19 723 5.16 6.23 3.25 253 347
| 20 7.95 .45 4.65 3.25 335! 2.36 |
1| Tiempe total 165.38 188 98.29 57.48 54.05 70.18 |
5 2 | No. cicios 20 20 20 20 20§ 20 |
3 | Promedio (1/2) 8.27 9.40 | 4.91 2,87 2.70 i 3.51"
4 | Calificacion 90% 90% 90% 90% 90% | 90% ;
5 | Tiempo normal (3°4) 7.44 8.46 4.42 2.5 2.43 | 3.16 !
6 | Factor de tolerancia 20% 20% 20% 20% 20% | 20% |
7 | Tiempe tol. (5%6) 1.49 169! 0.88 0.52 0.49 ! 0.63 !
8 | Tiempo estandar 8.93 10.15 | 531 3.10 2.2 3.79'




ESTUDIO DE TIEMPOS
Producto: Set de cama (sabana)
Analista: Algjandra Bermudez
Operario: Maria Lopez
Fecha: 13 de septiembre. 2003
Estudio No.: 1
Hoja No. 2 de 2

Tiempos mostrados en seqgundes y centésimas de segundos.

Inspeccidn Doblez Empaque Ciclo total

7 3 g 10
18.66 11.25 15.25 79.63
18.35 10.23 14,23 69.53
16.84 12.32 13.25!  71.02
14.51 10.25 16.25.  71.85
19.89 13.65 15.56.  85.14
14.54 12.04 12360 71.97
1416 15,25 14.85.  74.33
17.56 10.85 13.25°  73.95
18.56 12.36 15.02 79.92
14.23 10.74 1342 70.92
13.25 12.36 12.52 71.05
16.25 15.23 1496  77.69
17.56 10.26 14321 7412
18.45 10.36 16.321  82.47
18.78 11.25 12.52.  73.47
12.41 12.65 1342 £9.54
15.56 14.36 15.54,  75.09
16.59 10.32 16.32 73
17 .56 12.05 1242 726
19,85 10.14 15368;  75.36
334.56| 237.92| 285.84° 14927
20 20 20! 20
16.73 11.90 1434, 7464
90% 90% 90%: 90%
15.06 10.71 12911 8717
20% 20% 20% " 20%
3.01 2.14 258 13.43

18.07 12.85 15.49¢  80.61
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ESTUDIO DE TIEMPOS

Producto: Set de cama (cobertor)

Analista: Algjandra Bermudsez

Operario: Maria Lépez
Fecha: 13 de septiembre, 2003
Estudio No.: 1

Hoja No. 1 de 2

Tiermpos mostrades en segundos y centésimas de

segundos.
Colocar : ; i
Descripcion ded elastico ! Colocar Doblar orilla 1 Colocar Coser orilla |
trabajo en maq. cobertor 1y coser eltiqueta 2!
en magq. i l
No. Cbservaciones 11 2 3 4. 5
1| El tiempo estandar 221 5! 254 2.71; 2.61
2 ! de la operaciones 3 1.98 263 2.19 \ 228" 478 .
3!y 5debe 202 4.55 1.99° 1.36 . 529"
4 | multiplicarse por 2. 267 3.19 1 7.24 | 373 477,
5 277" 8.53 1 5.08 177 418 !
g 2.76 2211} 13.44 | 2.45 | 413
7 2,671 6.36 3.0 1.06 | 3.59
8 2.24 15.39 7.02 2.79 | 8.09
9 254 9.1 2.49 134 4.97
10 2.65 | 19.3 2.5 265 5.26
11 3.02 3.57 362 1.65° 7.98
12 2.43 4.25 468 2.43 | 6.65
13 2.15 527 2.41 2.42 | 5.76 -
14 3.07 35 3.34 1,96 476 |
151 2.98 al 3.1 2.22 765
15 3.07 4.49 43! 2.35 5.95
17 2.95 3.83 3.47 198 8.75
18 265 4.01 8.54 332! 7.75
19 302; 3.061 3,43 343} 7.76
20 3.02 476 4.33 | 2.99 5.95°
1| Tiempo total sa0a| 13897 89.07 | 48.89 119.53 .
2| No. ciclos 20 | 20 | 20 0! 20!
3 | Promedio (1/2) 2706 £.9485 44535|  2.4445. 508151
4| Calificacion 90% ! 90% i 90% | 90% | 90%
5 | Tiempo normal (3°4) 2.4336 | 6.25365 4.00815 | 2.20005 5.38335
5 | Factor de tolerancia 20% | 20% 20% | 20% 20% !
7 | Tiempo tol, (5*6) 0.49 | 1.25 0.80 0.44 1.08 |
3| Tiempo estandar 202 7.50 | 4.81 2.64 | 8.46
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ESTUDIO DE TIEMPOS

Producto: Set de cama (coherior)
Analista: Algjandra Bermudez

Qperario; Maria Lopez
Fecha: 13 de septiembre, 2003
Estudio No.: 1
Hoja No. 2 de 2
Tiempos mostrados en segundos y centésimas de segundos.

Colocar Inspeccién | Doblez Empague | Ciclo total
&n Pila
& 7 8 9 10
2.25 8.16 11.98 12.2 49.68
3.02 8.17 10.87 10.75 46.65
2.87 8.03 10.98 12,42 54 55
2.87 7.98 11.21 12.35 56.01
2,43 7.58 11.45 13.37 55.14
2.54 8.56 10,76 11.83 78.58
3.01 7.79 11.07 7.79 51.55
2.96 8.01 10.99 10.2]  B87.69
3.87 7.34 11,02 12.78 55.43
2.86 7.56 15.67 5.02 63.82
276 7.65 13.54 9.16 52.85
2.85 8.82 12.07 11.61 55.89
2.43 7.76 11.98 13 53.18
2.65 5.98 10.76 8.44 45 46
3.54 9.93 11.98 12.54 651.94
2.43 8.65 10.43 11.43 53.1
265 5.88 12.76 12 55.29
3.02 9.02 15.98 12.03 64.35
2.54 7.76 10.32 10.76 52.11
2.44 10.76 12.54 11.65 58.44
5579 165.39 238.36 221.81] 1131.79
20 20 20 20 20
2.7895 8.2695 11.918| 11.0805 56.5895
90% 90% 90% 90% 90%
2.51055] 7.44255| 10.7262| 9.97245|50.93055
20% 20% 20% 20% 20%
0.50 1.49 215 1.69 10.19
3.01 8.93 12.87 11.97 61.12




ESTUDIO DE TIEMPOS

Producte: Cubrecama

Aralista: Alejandra Bermudez

Operario: Maria Lopez

Fecha: 13 de septiembre, 2003

Estudio No.: 1
Hoja No. 1 de 2
Tiempas mostrades en segundos y centésimas de
segundos,

Coser Colocar Unir vuelo ¢ ; |
Descripcion del Coloc. vuelo vuelo cara ¥ Colocar + Coser cabeza i
trabajo en maq. 1 en maq. cara 1 etiqueta \
! : \
No. Observaciones 11 2 3 4 5, 6
1 3,94 523 5.45 16.8 524 ; 6.35
2 2,95 2.23 6.99 14.6 4.36 4.32
3i 5.59 6.36 .86 9.65 5.54 | 7.52
4 3.66 5.32 8.89 10.91 484! 6.35!
5, 4,94 4.56 6.48 12.52 451 7.251
5 7.56 B.76 7.52 11.58 5.02 6.65 |
% 7 6.02 5.69 8.13 9.63 484 6.68 |
! 8! 8.731 4.56 8.95 12.19 499 6.58
9| 4.56 5.68 9.11 11.65! 5 6.14
10 7.33 5.64 10.86 11.27 | 475 712"
11 2.75 559 10.48 12.41] 5.21 7.56
12 3.38 6.84 543 12.38 5,36 6.35
13 3.09 5.63 5.08 13.11 4,89 7.14 "
14 3.24 5.95 5.5 9.5 502 6.58
15 3.31 6.95 459 12.92 488 924
16 | 424 6.42 474 1427 4.95 457
! 17 6.67 6.72 5.94 14.29! 5.05 525
i 18 541 6.52 6.67 10.06 4.89: 5.32;
| 19 : 42 5.36 468 11.15 5.24 ! 5.68
201 6.63 4.85 6.45 10.54 | 5.01; 425
1| Tiempo total 82| 112.96] 138.78| 241.43 §9.59 127.9
2 | No. ciclos 20 21 22 23 241 25
3| Promedio {1/2) 4.91 5.38 6.31 10.50 415 5.12
4| Calificacién 90% 90% §50% 90% 90% | 90%
5| Tiempo normaj (3*4) 4.42 4.84 568 9.45 373 4.60!
6 | Factor de tolerancia 20% 20% 20% 20% 20% | 20%!
7! Tiempo tol. (5*8) 0.88 0.97 1.14 1,89 075 092

L Tiempo estandar i
| 8| (5+7) 530! 5.81 6.81 11.34 ] 4.48 5.53




ESTUDIO DE TIEMPOS
Producto: Cubrecama
Analista: Alejandra Bermudez
QOperario: Maria Lopez
Fecha: 13 de septiembre, 2003
Estudio No.. 1
Heja No. 2 de 2

Tiempos mostrados en segundos y centésimas de segundos.

ﬁCo\ocar en | Inspeccion Doblez Empaque | Ciclo total
pila ‘

i | .
7 8 9 10 11
2.21 12.2 18.91 12.38 88.71
2.2 10.75 19.21 10.36 77.97
2.41 12.42 20.88 12.31 89.54
2.32 12.35 20 9.36 84
2.01 13.37 20.02 10.41 86.07
2.41 11.83 20.09 10461 89.88
2.21 7.79 18.94 10.52 80.45
2.02 10.2 18.56 12.01! 88.79
232 12.76 18.97 12.31] 88.5
2.52] 5.02 20.02 11.52]  86.05i
3.01| 9.16 19.88 11.54 87.68 ]
3210 11.91 19.74 12.24 86.84
E 3.011 13 18.98 12.21 86.14
3.45 | 8.44 18.72 11.98 78.38
3.251 12.54 19.01 10.75 87.44 1
225  1143| 1934 1201, 84.22]
2.21 12 20 11.94 91.07 |
2.03 12.03 18.85 12.04 83,821
2.03 10.76 19.71 12.21 81.02
2.58 11.65 18.88 11.95 82,79
4966 221.61| 2388.82| 23051 1708.46]
26 27 28 29 30 ]
1.91 8.21 13.89 7.95 56.68 !
90% 90% 90% 80% 90% |
1.72 | 7.39 12.50 715 51.28
20% 20% 20% 20% 20%
0.34 1.48 2.50 1.43 10.26
2.06 | 8.86 15,00 8.58 61.54
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