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RESUMEN

El objetivo del presente informe es poder diseflar métodos y elaborar
procedimientos en el proceso de acabados de pantalones clasicos de tela
denimy drill, a su vez se va tratar de mejorar la distribucion de planta del area
indicada.

Se elaborara procedimientos en el proceso indicado con la finalidad de que el
personal conozca sus funciones, se pueda mejorar la productividad del area y
se pueda reducir el indice de fallas, cabe recalcar que los procedimientos van
a ser auditados.

También se estandarizara los métodos de las operaciones de acabados con
la finalidad de mejorar la eficiencia del trabajador que en su conjunto
aumentaran la productividad del area, para ello se utilizaran los fundamentos
del estudio del trabajo de la OIT para analizar los problemas desde su causa

y asi encontrar la solucion méas optima.
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PALABRAS CLAVES: Acabado de prendas, proceso, eficiencia,
productividad, calidad, método, procedimiento, distribucién de planta.
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INTRODUCCION

Modas Diversas del Perd S.A.C. es una empresa dedicada al disefio y
produccion de prendas de vestir con la mision de atender mercados exigentes
con productos competitivos, con diversos tipos de presentaciones y acabados.
Uno de los productos apreciados por el publico son los pantalones de la linea
clasica que se producen en la planta Zarate.

El presente informe se enfocara en el area de acabados de pantalones
clasicos, los cuales pueden ser de tela Denim o Drill, mediante el cual se
identificO que no existe un procedimiento formal del proceso, el cual es
necesario, ya que el personal trabaja con diferentes criterios y no tiene claro
sus funciones y responsabilidades esto trae como consecuencia que existan
altos indices de defectos en la parte final del proceso de acabados y también
gue la productividad disminuya.

Es por este motivo que se analizara las necesidades del area y se disefiaran
los métodos de trabajo adecuados para su estandarizacién y asi mismo se
elaborara un procedimiento donde se detalle las actividades necesarias,

procesos adecuados y responsabilidades de los ejecutores.
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CAPITULO 1: INTRODUCCION Y ANTECEDENTES DE LA EMPRESA
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1.1 Datos Generales

Modas diversas del Perd S.A.C es una empresa dedicada al disefio y
produccion de las prendas de vestir de las marcas Pionier, Gzuck,

Squeeze, Norton y Fits me.

1.2 Nombre o raz6n social de la empresa

Modas diversas del Pert S.A.C

1.3 Ubicacion de la empresa

Se encuentra ubicada Av. Lurigancho N°1349 Urb. Zarate

llustracion 1. Mapa de ubicacién de la empresa

Fuente: Google Maps
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Giro de la empresa

Empresa dedicada a la confeccion de prendas de vestir.

Tamaino de la empresa

Gran empresa con mas de 2000 colaboradores y con una capacidad

de produccion anual de 3.5 millones de prendas al afio

Breve resefia histdrica de la empresa

Modas Diversas del Peru fue fundada a principio de los afios 80, lo que

empezd hace mas de 30 afios siendo un proyecto familiar, hoy

constituye una empresa solida de exitosa trayectoria produciendo y

comercializando prendas de vestir, lo cual ha permitido que se

consolide como una de las empresas de manufactura textil que ocupa

los primeros lugares en produccion de calidad y venta a nivel nacional

Organigrama de la empresa

GERENCIA GENERAL

| GERENCIA DE
| ADMINISTRACION FINANCIERA

—| GERENCIA DE LOGISTICA |

GERENCIA DE MARKETING | —| GERENCIA DE OPERACIONES

GERENCIA DE TALENTC
HUMAND

—| GERENCIA DE VENTAS |

g FrANZAS

CONTABILIDAD

COSTOS

TESORERIA

TECNOLOGIA DE
INFORMACION

SERVICIO DE SEGURIDAD

L

ABASTECIMIENTO

|

WVISUAL MERCHANDIS ING | ~1 DISENO DEL PRODUCTO

OPERACIONES
INTERMACIONALES

DISEND GRAFICO | ~| DESARROLLO DEL PRODUCTO

TRANSPORTE

ALMACENES

-—’ CENTRO DE DISTRIBUCION

~| ADM. DE PERSONAL ‘

~| CANAL DE TIENDAS PROPIAS |

~{ BIENESTAR SOCIAL

CAMNAL DE TIENDAS POR
DEPARTAMENTO

PLANEAMIENTO

—| DESARROLLO HUMANO

~| CANAL HORIZONTAL |

T

INGENIERIA

SEGURIDAD Y SALUD EN EL
TRABAID

‘ PLAMEAMIENTO COMERCIAL ‘

MANTENIMIENTO

CONTROL DE CALIDAD

PRODUCCION CAMPOY

PRODUCCION ZARATE

llustracion 2: Organigrama general de la empresa

Fuente: Elaboracion Propia
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El &rea seleccionada para el presente proyecto pertenece a la Gerencia

de operaciones, el cual esta se indica en el siguiente grafico.

PRODUCCION ZARATE

I [ [ [ |
CORTE BORDADO COSTURA LASER LAVANDERIA — SERVICIO EXTERNO

llustracion 3: Organigrama de produccion zarate

Fuente: Elaboracion Propia

1.8 Mision, vision y Politica

1.8.1 Visiéon

Ser lideres en el Perl y reconocidos internacionalmente. Posicionarnos como
una empresa de vanguardia, innovadora y que marque la tendencia de moda

a todos los niveles.

1.8.2 Misién

Satisfacer las necesidades de nuestros clientes con productos, marcas y
servicios orientados con un solo proposito: vestir a las personas del Peruy el

mundo con prendas de alta calidad.

1.8.3 Politicas

En Modas diversas del Perl buscamos los mas altos niveles de excelencia,
respeto por nuestros trabajadores, proveedores y clientes, Trabajo en equipo

orientado a la superacion personal.

El compromiso de la empresa esta enfocada a la satisfaccion del cliente es

por ello que los productos ofrecidos son de la mas alta calidad.

16




1.9 Productosy Clientes
1.9.1 Productos

Nuestros productos estan clasificados en lo siguiente:

19.11 TelaPlana

En Modas Diversas del Peru tienen una gran variedad de productos de alta
calidad en tela plana (denim, drill, etc), tales como chalecos, shorts,
pantalones, faldas, etc. Utilizamos los mejores insumos, maquinaria y equipos

de alta tecnologia, empleados por un personal competitivo

llustracion 4: Producto de tela plana

Fuente: MODIPSA

1.9.1.2 TelaPunto
Otra materia prima de alta calidad es el algoddn pima, tanguis y tejidos mixtos
en tela punto para la fabricacion de productos, tales como tops, poleras,

chompas, etc.

llustracion 5: Producto de tela punto

Fuente: MODIPSA
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19.1.3 TelaFantasia

Productos en tela fantasia como blusas y camisas.

llustraciéon 6: Producto de tela fantasia

Fuente: MODIPSA

1.9.1.4 Accesorios

Modas Diversas del Peru ofrece accesorios como mochilas, bufandas,
lentes, gorros, zapatillas, entre otros

llustracién 7: Productos de accesorios

Fuente: MODIPSA
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1.9.2 Clientes

1.9.2.1 Mayoristas

Con presencia a nivel nacional con una cartera mayor a 500 clientes.

1.9.2.2 Puntos de ventas propios

La empresa Modas diversas del Peri Cuenta con mas de 100 puntos
de venta propios a nivel nacional y con alianzas estratégicas con los
principales centros comerciales del Peru en formatos de tiendas
especializadas por marca; ademas de una propia cadena de tiendas
multimarca de nombre Diverxia dirigido a consumidores con varios

estilos de vida.

1.9.2.3 Tiendas por departamento

1.10

111

Maneja alianzas estratégicas de comercializacién con todas las
tiendas departamentales del pais siendo lideres en nuestra categoria

denim.

Premios y certificaciones

Es importante resaltar que Modas Diversas del Per( cuenta con la
certificacion XXX, que garantiza envios libres de indole fraudulentos.
En el afio 2018 la Asociacion de Exportadores (ADEX), en el marco del
XIV Foro Textil Exportador, premié al fundador de Modas Diversas del
Peri S.A.C. en la categoria “Empresario del afio del sector textil y
confecciones” por su trayectoria de mas de 30 afios y por su apuesta

decidida en el mercado local de prendas de vestir.

Relacion de la empresa con la sociedad
Modas diversas del Perd en el afio 2017 como parte de su
responsabilidad por el cuidado del medio ambiente obtuvo

declaracién de adecuacion ambiental, el cual entrega el ministerio de

la produccion.
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CAPITULO 2: DEFINICION Y JUSTIFICACION DEL PROBLEMA
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2.1. Descripcion del area analizada

2.1.1. Areade Acabados de pantalones clasicos

El area analizada es el area de Acabados de pantalones clasicos denim vy drill,
que se encarga de las siguientes operaciones: planchado, ojalado, atracado,
pegado de rotulo, pegado de cuero, pegado de botén, pegado de remache,
pegado de placa, limpieza, sacudido, control de calidad, doblado, insertado de
hang tag, embolsado y lecturado de los pantalones.

En el area de acabados hay 104 trabajadores de los cuales se distribuyen de la
siguiente manera:

JEFE DE ACABADO

AUXILIAR DE TRANSITO DE

ASISTENTE PRODUCCION

AUXILIAR

ENCARGADO DE SALDOS Y
— ENCARGADOS DE LINEA RECUPERO
| | | MAQUINISTA DESALDOS Y
HABILITADOR RECUPERO
— HABILITADOR DE CALIDAD 1 ZURCIDOR
MANUAL DE SALDOS Y
MAQUINISTA RECUPERO
— MANUAL

llustracion 8: Organigrama de Acabados de pantalones clasicos

Fuente: Elaboracion Propia

El area esta distribuida por modulos los cuales son los siguientes: plancha, preparado,
troguel, limpieza, control de calidad final, arreglos y acabado final.
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Distribucién actual del area de acabados de pantalones clasicos

DIAGRAMA DE RECORRIDO ACTUAL DEL PROCESO DE ACABADOS
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Fuente: Elaboracion Propia

22

Diagrama 1: Diagrama de recorrido actual del &rea de acabados
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2.1.2. Proceso de acabado del pantalon clasico denim y drill

Los pantalones Denim y Drill clasicos lavados ingresan al modulo de plancha,
los cuales son planchados completamente tanto en la parte de la cadera como
la cintura. Una vez planchadas las prendas ingresan al area de preparado de
acabados donde se realiza el ojal, atraque de presilla, pegado de rotulo, luego
se cortan las partes sobresalientes de las presillas de la prenda.

Una vez realizada la operacion anterior las prendas son trasladas nuevamente
al médulo de preparado para que se realice la operacion de pegado de cuero,
luego las prendas se trasladan al médulo de troquel donde se pondran los avios
metalicos los cuales pueden ser: botones, remaches y placas de todo tamafio
segun indique la ficha técnica.

Las prendas luego son trasladadas al modulo de limpieza, donde se cortaran los
hilos que sobresalen de las costuras, después se trasladan al médulo de control
de calidad en donde se realizara una inspeccion total de la prenda segun lo que
indique la ficha técnica y muestra. Las prendas no conformes son separadas
segun las fallas que tengan y se entregan a retoque, plancha, arreglos de costura
y acabados y desmache.

El médulo de control de calidad entrega las prendas conformes al médulo de
acabado final en donde se colocaran el hang tag, cédigo y se embolsara la

prenda para ser entregada después al almacén de pre despacho.

2.2. Antecedentes y definicion del problema

2.2.1. Sintomas

Se ha observado las siguientes dificultades en el proceso de acabados, las
cuales son un indicador que se debe estudiar y analizar mas a fondo el proceso
para encontrar la solucion.

A continuacion, presentamos los sintomas advertidos en el proceso a ser

Mejorados, materia del presente informe profesional:
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Incumplimiento del plan de produccién:

e Se trabajan 6rdenes de produccion que no son prioridad y esto trae como
consecuencia reclamos del area de ventas ya que se producen prendas
gue las tiendas no necesitan en ese momento.

e Ordenes de produccién retrasada ya que por los reprocesos y las
dificultades antes mencionadas se demoran de 2 dias hasta 7 dias como
maximo en el area Acabados.

Indicador alto de defectos y baja productividad

e El area de Acabados actualmente trabaja con una eficiencia de 65% y el

indicador de calidad mensual de defectos de acabados esta en 12%.
Desconocimiento de funciones y métodos de trabajo del personal

e El personal algunas veces trabaja con la ficha técnica y otras veces con
la muestra lo cual genera errores en la produccion como, por ejemplo:
Pantalones con botén y remache que no corresponde a la marca.

e Diferencias de eficiencias de los trabajadores en los modulos.

e El personal no sabe trabajar con arranques de produccion lo que genera
errores en la produccion como, por ejemplo: Se encuentran prendas con
un mal pegado de cuero en lo modulo de control de calidad final, cuando
este error se debio corregir en el médulo de cuero al momento de hacerse
el arranque de produccion.

e Productos devueltos por los clientes por falta de avios o algun proceso.

e Duplicidad de funciones de los trabajadores.

¢ Incumplimiento de funciones de los trabajadores

2.2.2. Causas

Se elaboro el diagrama de ishikawa donde se toma en cuenta las causas de
mano de obra, metodo, medio ambiente, materiales, mantenimiento y maquinas

del problema de baja productividad y calidad del proceso de acabados.
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DIAGRAMA DE ISHIKAWA
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Diagrama 2: Diagrama de Ishikawa

magquinaria

Fuente: Elaboracion Propia
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2.2.3. Pronostico

La empresa si continda funcionando con trabajadores en el area de Acabados
que no conocen los procedimientos diarios y que trabajan segun su criterio sin
respetar los métodos establecidos seguird con los problemas de indicador alto

de reproceso y baja productividad.

2.2.4. Control de Pronostico

Por lo mencionado con anterioridad la empresa Modas Diversas del Peru tiene

Que tomar las siguientes acciones en el area de Acabado.

e Elaboracion de los procedimientos y definicion de funciones del
personal

e Estandarizacion de los métodos de trabajo

2.2.5. Problema Principal

e ¢ Es necesario disefiar métodos y procedimientos en el area de Acabados de
la empresa Modas Diversas del Pera — Planta Zarate a fin de mejorar los

niveles de productividad y calidad?

2.2.6. Problema especifico

e (Es necesario disefiar métodos en el area de Acabados de la empresa
Modas Diversas del Perl — Planta Zarate a fin de mejorar los niveles de
productividad y calidad?

e (Es necesario elaborar procedimientos en el area de Acabados de la
empresa Modas Diversas del Peri — Planta Zarate a fin de mejorar los

niveles de productividad y calidad?
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2.3. Objetivos: general y especifico

2.3.1. Objetivo general

o Disefiar métodos y procedimientos en el area de Acabados de la empresa
Modas Diversas del Peri — Planta Zarate a fin de mejorar los niveles de

productividad y calidad.

2.3.2. Objetivos especificos

e Disefiar métodos en el area de Acabados de la empresa Modas Diversas del

Perl — Planta Zarate a fin de mejorar los niveles de productividad y calidad.

e Elaborar procedimientos en el area de Acabados de la empresa Modas
Diversas del Perit — Planta Zarate a fin de mejorar los niveles de

productividad y calidad.
2.4. Justificacion
2.4.1. Justificacion Teorica
El presente proyecto se justifica tomando en cuenta los siguientes criterios:
La importancia que tiene ya que va ayudar a mejorar los niveles de productividad
y calidad en el proceso de Acabados de la empresa Modas Diversas del Peru.

El presente proyecto se justifica también porque busca disminuir los costos

ocultos por reprocesos, transportes, etc.
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2.4.2. Justificacion Practica

Con el resultado del andlisis realizado en el &rea de Acabados se pudo observar

las causas de la baja productividad y calidad de dicha area.

Sin embargo, también se plantearon propuestas para definir de la mejor manera
el proceso de acabados a fin de cada trabajador conozca el método de trabajo,

funciones y el papel que cumple en el area.

2.5. Alcances y Limitaciones:

25.1. Alcance

El presente estudio se realizar4 en el ambito de produccién de los pantalones
clasicos tanto Denim como Drill y todos los resultados que se obtengan estan

enfocados a estos productos.

2.5.2. Limitaciones:
El proyecto de estudio se limitara al proceso de acabados de pantalones

clasicos denim como drill y el periodo de realizacién e implementacién del

proyecto sera de tres meses.
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CAPITULO 3: MARCO TEORICO
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3.1 Bases tedricas

Para el presente proyecto se ha utilizado diferentes bases teéricas las cuales en
su conjunto son el marco conceptual con el que se planea dar solucién al

problema planteado.

3.1.1 Definicién de proceso

Para poder revisar y analizar la informacion deberemos primero entender el
concepto que conlleva el término proceso.

Segun Pérez y Gardey (2008) definen: “El proceso es un sistema de acciones
que se encuentran interrelacionadas de forma dinamica y que se orientan a

la transformacion de ciertos elementos” (p.1).

Segun Louffat (2017) establece: “Proceso es el conjunto de actividades
secuenciales e integradas que buscan generar valor para un cliente interno o

externo, mediante la transformacion de insumos en productos o servicios finales”
(p.3).

De acuerdo a los conceptos citados lineas arriba se puede entonces definir un
proceso como un conjunto de actividades que se van a relacionar entre si y van

a transformar uno o mas insumos en productos de valor para el cliente final.

3.1.2 Ciclo de Deming

Segun Garcia, Quispe y Raez (2003) sostienen: “Dentro del contexto de un
sistema de gestion de la calidad, el ciclo PHVA es un ciclo que esta en pleno
movimiento.”(p.92). El concepto de PHVA es importante en toda mejora de
proceso ya que al grado que se utilice este ciclo tendremos una gestion de

excelencia continua.
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El ciclo de Deming se explica de la siguiente forma:

Planificar:

Involucrar ala gente correcta

Recopilar los datos disponibles

Comprender las necesidades de los clientes

Estudiar exhaustivamente el/los procesos involucrados

¢ Es el proceso capaz de cumplir las necesidades?

Desarrollar el plan/entrenar al personal

Hacer:

e Implementar la mejora/verificar las causas de los problemas

¢ Recopilar los datos apropiados

Verificar:

e Analizar y desplegar los datos

e ¢ Se han alcanzado los resultados deseados?
e Comprender y documentar las diferencias

e Revisar los problemas y errores

e ¢ Qué se aprendié?

e ¢ Qué queda aun por resolver?

Actuar:

¢ Incorporar la mejora al proceso

e Lacomprensiéon y el cumplimiento de los requisitos

e Lanecesidad de considerar los procesos en términos que aporten valor
e La obtencion de resultados del desemperio y eficacia del proceso

e Lamejora continua de los procesos con base en mediciones objetivas
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Tabla 1. Tabla PHVA de procedimientos

CICLO DE DEMING PROCEDIMIENTOS
PLANIFICAR Recopilar informacion y analizar mejoras
HACER Disefiar métodos y elaborar procedimientos
VERFICAR Auditoria de procedimientos y validar su cumplimiento
ACTUAR Acciones de mejora segun resultados de auditoria

Fuente: Elaboracion Propia

3.1.3 Procedimientos

Vivanco (2017) afirma:

Los procedimientos especifican y detallan un proceso, los cuales conforman un
conjunto ordenado de operaciones o actividades determinadas secuencialmente
en relacién con los responsables de la ejecucion, que deben cumplir politicas y
normas establecidas sefialando la duracion y el flujo de documentos. (p.249).
Los procedimientos nos van a dar la guia de cdmo hacer las actividades y tareas

diarias de la empresa con la finalidad de encontrar siempre fluidez en el proceso.

3.1.4 Productividad

Segun Chase, Jacobs y Aquilano (2009) indican: “La productividad es una
medida que suele emplearse para conocer qué tan bien estan utilizando sus
recursos (o factores de produccién) un pais, una industria 0 una unidad de
negocios” (p. 28).

Es por ello que es importante medir la productividad de los procesos ya que
solamente asi se puede observar si hay un correcto uso de los recursos los

cuales son el capital humano, los materiales y maquinas.
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3.1.5 Distribucion de planta

Segun Gonzales (2015) indica:

La distribucién de la planta es una tarea significativa y una de las mas criticas
para el mejoramiento de la tasa de productividad, tiene como principales
beneficiados a la empresa, sus trabajadores y sus clientes, incrementa no solo
sus niveles de productividad sino los de toda la industria y permite establecer
una estructura de costos menor que le permitira elevar la competitividad al
proceso. (p. 27).

Es importante tomar criterios de ingenieria para una correcta distribucion de
planta ya que nos garantizara la mejor forma de disponer de los elementos que
participan en el proceso productivo.

Una correcta distribucion ayudara a disminuir costos ocultos de transportes

innecesarios de materiales y trabajadores en el proceso a estudiar.

3.1.6 Fundamentos del estudio del trabajo

Para el presente trabajo vamos a enfocarnos en el procedimiento basico para el
estudio del trabajo.

De acuerdo a la OIT (2014) refirio: “El estudio del trabajo comprende las técnicas
del estudio de métodos y de la medida del trabajo, mediante las cuales se
asegura el mejor aprovechamiento de los recursos materiales y humanos para
llevar adelante una tarea determinada” (p.21). Es importante encontrar el método
y la medicion correcta para el proceso que se desea estudiar y analizar ya que
nos garantizara la utilizacion adecuada y racional de los recursos, los cuales son
limitados.

Para realizar el estudio del trabajo completo es importante recorrer las 8 etapas

siguientes:

e Seleccionar: Eltrabajo o proceso que se ha de estudiar.
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e Registrar: recolectar todos los datos relevantes acerca de tarea o proceso,
utilizando las técnicas mas apropiadas y disponiendo los datos en la forma
mas cémoda para analizarlos.

e Examinar: los hechos registrados con espiritu critico, preguntandose si se
justifica lo que se hace, segun el propésito de la actividad; el lugar donde se
lleva a cabo; el orden en que se ejecuta; quien la ejecuta y los medios
empleados.

e Establecer: el método mas econdmico, teniendo en cuenta todas las
circunstancias y utilizando las diversas técnicas de gestion, asi como los
aportes de dirigentes, supervisores, trabajadores y otros especialistas, cuyos
enfoques deben analizarse vy discutirse.

e Evaluar: los resultados obtenidos con el nuevo método en comparaciéon con
la cantidad de trabajo necesario y establecer un tiempo tipo.

e Definir; el nuevo método y el tiempo correspondiente, y presentar dicho
método, ya sea verbalmente o por escrito, a todas las personas a quienes
concierne, utilizando demostraciones.

e Implantar: el nuevo método, formando a las personas interesadas, como
practica general aceptada con el tiempo fijado. Controlar: la aplicacién de la
nueva norma siguiendo los resultados obtenidos y comparandolos con los
objetivos.

e Controlar la aplicacion de la nueva norma siguiendo los resultados obtenidos

y comparandolos con los objetivos.

3.1.7 Herramientas de analisis de procesos

En el presente trabajo voy a utilizar herramientas para analizar el proceso de
Acabados con la finalidad de:

- Entender el panorama actual del proceso de Acabados.

- Encontrar las causas del problema, asi como las posibles soluciones.

- Describir el estado mejorado del proceso de Acabados.
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3.1.8 Diagrama de flujo

Segun Canepay Piedra (2009) indican:

Los diagramas de procesos son una representacion grafica de los procesos,
mediante ellos representamos el circuito de informacion, en forma detallada, de
manera tal que queden claramente establecidos los actores participantes, asi
como las actividades que les corresponde realizar a cada uno de ellos, en el
momento que se ha definido suintervencién y bajo ciertos requisitos previamente

establecidos (p. 69).

Es importante la utilizacion de los diagramas de fluo ya que nos dan un
panorama de la secuencia de actividades del proceso que vamos a analizar y

mejorar. El diagrama de flujo es la parte gréafica del procedimiento del &rea.

3.1.9 Diagrama de operaciones del proceso

Segun Quesada y Villa (2007) afirman: “El diagrama de procesos es una
representacion grafica que muestra una secuencia cronoldgica del proceso e
incluye los puntos de entradas, operaciones e inspecciones, su finalidad es
mejorar la distribucion y manejo de los materiales y operaciones” (p.77)

El diagrama de operaciones nos dara una imagen clara de las operaciones e
inspecciones que en nuestro proceso ocurren para asi observar en que momento

ingresan los materiales y mejorar su distribucion.

3.1.10 Diagrama de Ishikawa

Segun Zapata y Villegas (2016) afirman:

El diagrama de Ishikawa es una herramienta que nos ofrece respuesta a una
pregunta, como el analisis de Pareto, diagramas Scatter o histogramas; en el
momento de generar el diagrama causa-efecto, normalmente se ignora si estas

causas son o no responsables de los efectos. Por otra parte, un diagrama causa-
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efecto bien organizado sirve como vehiculo para ayudar a los equipos a tener
una concepcidon comun de un problema complejo, con todos sus elementos y
relaciones claramente visibles a cualquier nivel de detalle requerido (p.128).

El diagrama de Ishikawa es una herramienta de ingenieria que nos da un

panorama amplio de las posibles causas de un problema planteado.

3.1.11 Diagrama de Pareto

Segun la UNIT (2009) afirma:

Un diagrama de Pareto es una técnica grafica simple para ordenar elementos,
desde el mas frecuente hasta el menos frecuente, basandose en el principio de
Pareto. El diagrama de Pareto es untipo especial de grafica de barras donde los
valores graficados estan organizados de mayor a menor, con la finalidad de
observar cual es la principal causa de nuestro problema y su efecto que tiene.
Es importante realizar el diagrama de Pareto para poder analizar un problema y
encontrar las soluciones, ya que no todos los problemas tienen la misma
incidencia y frecuencia, cabe recalcar que al realizar el diagrama de Pareto nos

centraremos en lo que realmente debemos mejorar y priorizar del area analizada.

3.1.12 Lista de verificacion

Segun Gonzalez 'y Jimeno (2012) afirman: “La lista de verificacion son formatos
creados para realizar actividades repetitivas, controlar el cumplimiento de una
lista de requisitos o recolectar datos ordenadamente y de forma sistematica”.

La lista de verificacidon nos mostrara el cumplimiento de los procedimientos y los
métodos establecidos con la finalidad de observar las no conformidades y tomar

acciones que ayuden en la mejora continua del proceso.
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3.1.13 Diagrama de actividades del proceso

Segun Reyes (2016) afirma: “El DAP es la representacion grafica de la secuencia
de todas las operaciones, transporte, inspecciones, demoras Yy los
almacenamientos que ocurren durante un proceso o procedimiento”. El DAP es
vital para observar el tiempo que realmente dura el proceso a estudiar, partiendo
de las operaciones e inspecciones realizadas sin descuidar el transporte y flujo

del material en todo el proceso.
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CAPITULO 4: METODOLOGIA DE LA INVESTIGACION
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4.1 Metodologia de la investigacion

La metodologia usada para el presente trabajo es de la Investigacion Aplicada,
el cual sera usado para mejorar el proceso de Acabados de la empresa modas

diversas del Peru - planta Zarate.

Segun Lozano (2016) define:

Es el tipo de investigacion que busca transformar el conocimiento ‘puro’ en
conocimiento Util mediante la busqueda y consolidacion del saber y la aplicaciéon
de los conocimientos para el enriqguecimiento del acervo cultural y cientifico. El
objetivo principal de la investigacion aplicada es la generacién de conocimientos
en forma de teoria 0 métodos que se estima que en un periodo mediato podrian
desembocar en aplicaciones al sector productivo.

La investigacion aplicada como su mismo nombre lo dice busca la aplicacion del
conocimiento puro en la realidad que queremos mejorar en un periodo de tiempo.
En el presente trabajo se busca la aplicacion de conocimientos de ingenieria
para la solucion de problemas los cuales seran programados en un tiempo

determinado.

Segun Behar (2008) afirma:

La investigacion aplicada es un tipo de investigacion que también recibe el
nombre de practica, activa, dindAmica. Se caracteriza porque busca la aplicacién
o utilizacion de los conocimientos que se adquieren. La investigacion aplicada
se encuentra estrechamente vinculada con la investigacion basica, pues
depende de los resultados y avances de esta Ultima; esto queda aclarado si nos
percatamos de que toda investigacion aplicada requiere de un marco tedrico.
Busca confrontar la teoria con la realidad. Es el estudio y aplicacién de la
investigacion a problemas concretos, en circunstancias y caracteristicas
concretas. Esta forma de investigacion se dirige a su aplicacién inmediata y no
al desarrollo de teorias. La investigacion aplicada, movida por el espiritu de la

investigacion fundamental, ha enfocado la atencidon sobre la solucion de teorias.

39



Concierne a un grupo particular mas bien que a todos en general. Se refiere a

resultados inmediatos y se halla interesada en el perfeccionamiento de los

individuos implicados en el proceso de la investigacion (pagina 20).

La investigacion aplicada busca solucionar un problema concreto en base a una

teoria especffica, en el presente trabajo utilizaremos la metodologia de la OIT

para solucionar los problemas del area de Acabados.

4.2Desarrollo de la propuesta utilizando el procedimiento del estudio de

métodos de la OIT

El presente trabajo se esta fundamentando en el estudio del trabajo, el cual se

basa en 8 etapas importantes:

4.2.1. Primera etapa Seleccionar

El area seleccionada para el presente trabajo es el proceso de Acabados de la

empresa Modas diversas del Peru - planta Zarate.

INGRESO

INGRESA PRENDA LAVADA
SECA

PROCESO DE ACABADOS

- PLANCHADO

- OJALADO

- ATRACADO

- ROTULADO

- PEGADO DE BOTON

- PEGADO DE REMACHE
- PEGADO DE PLACA

- LIMPIEZA

- CONTROL DE CALIDAD
- ACABADO FINAL

llustracion 9: Proceso de acabados

Fuente: Elaboracion propia
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Se selecciond el area de acabados por las siguientes razones:

Magnitud del area

Es un area critica ya que es la fase donde se finaliza el proceso de confeccion
de la prenda, ya que una vez que se colocan los avios a la prenda y se despacha
al almacén de productos terminados las prendas de distribuyen a los diferentes

puntos de venta.
Tabla2: Reproceso de acabados

COSTOS DE REPROCESO MENSUAL POR DEFECTOS DE ACABADOS - ANTES
DEFECTO DE ACABADOS % DE TIEMPO TIEMPO + | CANTIDADDE | TIEMPO TOTAL 1HORA=3.55/ TIEMPO TOTAL + COSTO
PRODUCCION | ESTANDAR |DIFICULTAD| PRENDAS (MINUTOS) DE OPORTUNIDAD

OJAL DEFECTUQSO 0.22 0.207 0.2691 462 124.32 7.25 9.43
LIMPIEZA INCORRECTA 3.5 1.614 2.0982 7350 15421.77 899.60 1169.48
PRESILLAS CORTADAS 1.23 0.162 0.2106 2583 543.98 31.73 41.25
BOTON MAL PEGADO 0.17 0.174 0.2262 357 80.75 471 6.12
REMACHE MAL PEGADQO 0.24 0.433 0.5629 S04 283.70 16.55 21.51
ROTULADO MAL PEGADO 0.1 0.191 0.2483 210 52.14 3.04 3.95
ATRAQUE MAL HECHO 0.32 0.362 0.4706 672 316.24 18.45 23.98
ETIQUETAS MAL PEGADAS 0.25 0.23 0.299 525 156.98 9.16 11.90
CUERO MALPEGADO 0.28 0.271 0.3523 588 207.15 12.08 15.71
HUECO POR LIMPIEZA 0.12 2 26 252 655.20 38.22 49.69
DEFECTOS DE PLANCHA 6 0.5 0.65 12600 8190.00 477.75 621.08

12.43 26103.00 26032.24 1518.55 1974.11

Fuente: propia

En el cuadro se observa las fallas que se encuentran al finalizar el proceso de

acabados.

FALLAS DE ACABADOS
% DE PRODUCCION
s
35
1.23
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llustracion 10: Indicador de fallas de acabados

Fuente: propia
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Principalmente las fallas de Acabados tienen una mayor incidencia en los

reclamos de los clientes.

Consideraciones econdmicas:

- Las operaciones de acabados son esenciales para la confeccion final de las
prendas, sin embargo, tiene un indicador de reproceso del 12%.

- Movimientos de materiales que recorren largas distancias.

- Actividades repetitivas innecesarias que ocupan mano de obra.

- Enel area de acabados hay métodos no estandarizados como por ejemplo el
planchado de pantalones drill y denim, el cual se explicara en la siguiente etapa

de la metodologia.
Consideraciones técnicas o tecnoldgicas:
- Procedimientos inadecuados del uso de maquina macpi 320, la cual se compro

para automatizar el proceso del planchado de las prendas.

- No hay un procedimiento de control de calidad en el proceso de acabados.

llustracion 11: Maquina Macpi 320

Fuente: google — macpi 320

Graficos: 16 flujo actual del proceso de acabados de pantalén clasico

42



DIAGRAMA DE FLUJO ACTUAL DEL PROCESO DE ACABADOS
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LAVANDERIA | ACABADOS ALMACEN DE AVIOS CONTROL DE CALIDAD
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()

Diagrama 3: Diagrama de flujo actual de acabados de pantalones clasicos

Fuente: Elaboracion propia
- En el flujograma actual se observa que solamente hay un control de calidad al
finalizar el proceso de acabados, el cual no estan efectivo cuando se trata de
prevenir defectos como mal pegado de cuero, atraque mal hecho, etc.
- En el proceso actual las prendas drill y denim tienen el mismo método al

momento de planchar, el cual no es correcto y se debe estandarizar.



4.2.2. Segunda etaparegistrar

Después de haber elegido el proceso motivo del estudio, la siguiente etapa del
procedimiento basico es la dedicada a registrar todos los hechos relativos al
metodo existente.

El éxito del procedimiento depende del grado de exactitud con que se registren
los hechos.

Segun Kanawaty (2014) afirma: “El registro constituye esencialmente una base
para efectuar el analisis” (p. 83).

Es importante conocer la situacion actual del proceso de Acabados para lo cual

se recabara informacién del &rea mediante lo siguiente:

e Entrevistas

e Distribucion de Planta

e Diagrama de operaciones del proceso
e Diagrama de analisis del proceso

e Diagrama de flujo

Entrevistas:

Se realiz6 entrevistas al jefe del area, 20 maquinistas y 6 encargados de modulo.

Se utilizd el siguiente formato:
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ENCUESTA -DIAGNOSTICO INICIAL - MEJORA CONTINUA

CRITERIO DE CALIFICACION FECHA:
i 3 3 i 3 NOMERE:
WLY BAAL WAL REGULAR SUEND EXCELENTE | PUESTO:
CALIFICAR LOS SIGUIENTES ITEM |45 cPorque?

PROCEDIMIENTO YMETODO DE TRABAJD DEL AREA

LA DEFINICION DE LAS FUNCIONES PORPUESTO

LA DISTRIBUCION DE LAS MAQUINAS, MODULOS Y PROCESD

FLAMIFICACION DE LA FRODUCCION

IMDUCCION Y CAPACITACION DE PERSONAL

ESTADO DE MAQUINAS

MANTENIMIENTC DE MAGUINAS

TELA YAVIOS

CLIMA LABORAL DELAREA

SUGERENCIA:

llustracion 12: Formato de encuesta de mejora continua

Fuente: Elaboracion propia
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Se obtuvieron las siguientes respuestas resultado:

6 encargados de modulo:

No se tiene conocimiento de que orden de produccion es prioridad asi que
se trabaja cogiendo cualquier orden de produccion.

No hay una distribucién correcta del trabajo en cada médulo, ya que
algunas veces los médulos finales se quedan sin trabajo por horas o se
tienen que ir temprano.

Los trabajadores de los médulos trabajan pensando en la cantidad que
van a producir y no en la calidad.

No saben como proceder ante un problema y a quien comunicar.

No hay un personal de control de calidad que les ayude a prevenir
defectos en el proceso de Acabados en consecuencia las prenda en su
mayoria se rechazan en el médulo de control de calidad final.

Las fichas técnicas algunas veces no indican la misma informacioén que
se puede ver en la muestra.

Hay personal nuevo en cada madulo, el cual es inexperto en su trabajo
diario.

Jefe del area:

No se recibe suficiente cantidad de prendas del area de Lavanderia para
alimentar los modulos de acabados.

El plan diario de produccion que no esta adecuado a la capacidad de
acabados.

Hay un indicador alto en reproceso de acabados.

Las prendas planchadas ingresan al area de acabados, sin embargo, al
momento de realizarse el control final de las prendas son rechazadas por
defectos de plancha, estos defectos se originan en el manipuleo y traslado

gue se da a la prenda en cada médulo del proceso de acabados.
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El personal de cada mddulo no trabaja en base a la muestra y ficha técnica

gue se le entrega vulnerando la calidad de la prenda.

No hay un procedimiento de trabajo diario que el personal sepa y esté

capacitado.

20 Maquinistas:

No hay un personal de control de calidad que les ayude en el proceso de

Acabados.

No hay orden en los pasillos porque se colocan coches llenos de

mercaderia y ante una emergencia cualquier accidente podria ocurrir.

El trabajo no es continuo y algunas veces se tienen que ir temprano y

otras veces se tienen que quedar hasta tarde para cubrir la meta diaria.

La ficha técnica algunas veces no tiene informacion correcta.

Resumen de las respuestas segun el criterio de calificacion:

Tabla 3: Resultado de encuesta de mejora continua

MUY MAL MAL REGULAR BUENO  |EXCELENTE
CALIFICAR LOS SIGUIENTES ITEM 1 2 3 4 3
PROCEDIMIENTO ¥ METODO DE TRABAJO DEL AREA 8 13 6
LA DEFINICION DE LAS FUNCIONE S POR PUESTO 14 10 3)
LA DISTRIBUCION DE LAS MAQUINAS, MODULOS Y PROCESD 12 10 3 2
PLANIFICACION DE LA PRODUCCION 2 9 8 3 5
INDUCCION Y CAPACITACION DE PERSONAL 1 il 10 3
ESTADO DE MAQUINAS 2 14 10 1
MANTENIMIENTO DE MAQUINAS 1 13 ] 3
TELAY AMOS ] 14 3 3
CLIMALABORAL DEL AREA 1 [ 14 3
12 70 93 ] 26

Fuente: Elaboracion propia
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Distribucién de planta

Se observa que la disposicion de planta no es la adecuada por lo siguiente:
- Elproceso de acabado de los pantalones drill y Denim se trabaja de la
misma manera cuando realmente son productos diferentes.
- Elmddulo de troquel y los cortadores de presilla estan mal ubicados en
el proceso.
- La méaquina Macpi 320 deberia de ubicarse en la parte final de

Acabados antes del control de calidad final.

llustracion 13: Maquina Macpi 320

Fuente: Google

- Las prendas se trasladan demasiado en el proceso de acabados

porque no hay una disposicion de flujo de materiales ordenada.
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Graficos: 20 Diagrama de recorrido actual de acabados de jeans clasicos

| DIAGRAMA DE RECORRIDO ACTUAL DEL PROCESO DE ACABADOS |

| BOTON 1 | ‘ REMACHE 1 ‘

AVIOS DE
ACABADOS

DESPACHO

) . o] [P | |
[ [ : :
D D | BOTON 2 | ‘REMMHE?‘ | REMAICHE“‘
PRESILLA PRESILLA
3 4 SO TON RECHACHE
[reeas | o] | |
12,

NEMACIIC G REMACI L7

1AnDOYL

| ROTULO 2 ‘ | CUERO 5

| ROTULO 1 ‘ |ATRAQUEB

AL
CAMISERO

| ATRAQUES

MESA FINAL DE ACAB ADOS

MACPI 320

BUFFER GENERA

OIAL2 ATRAQUE 2 ROTULO 2

DIALL ATRAQUE 1 ROTULO 1

SECADORA @\

ARREGLOS DE
DESMANCHE COSTURA OFICINA

Diagrama 4: Diagrama de recorrido actual de acabados

Fuente: Elaboracion propia



DAP
Se elabor6 el diagrama de analisis de operaciones con la finalidad de observar

las operaciones, inspecciones, recorrido y transporte de material, esperas y

distancia entre cada elemento del proceso.

Diagrama analalitico ——— Operario/Material{Equipo

Diagrama numero: Hoja num 1 de 1 Resumen
Objeto: Actividad Actual implementad Economia
Elaboracion de concetrados de frutas Operacién @ 19

Transporte = 28
Actividad: Espera [] 3

Operacién conbinada Q 1

Inspeccion ] 5
planchado - ojalado - atraque - rotulado - cortado de presillas Al i V 1
pegado-de-cuero - troquel - sacudido - control de calidad - acaba. Final  [Distancia {(m) 151
Metodos-Aetual / IMPLEMENTADO Tiempo (min.-hombre) 1627 e e
Operarios: 10 Costo
Compuesto por: Gabriel Hoyos Fecha: 07/04/2019 Mano de obra 6251 e
Aprobado por:  Carlos Flores  Fecha: 07/04/2019 Material 1,000 -

Total 7251

Canti | Distanci | Tiempo SIMBOLOS

DESCRIPCION dad | a(m) | (min) | @ = Bl OBSERVACIONES
inspeccion de mercaderia 15 - 1 habilitador
traslado de prendas en coches al buffer de plancha 2 2 — 1 habilitador
espera de plancha segun prioridad 15 3 [
traslado de prendas en coches a los planchadores 2 1.00 L 1 habilitador
distribucion de prendas a los planchadores 15 3.00 | 1 habilitadaor
planchado de cintura y cadera de prendas 58.4891 | e=—| 8 planchadores
realiza inspeccion de toda la mercaderia 25 2 auditores
contabilizacion de prendas por combo 15 1 habilitador
traslado de las prendas al buffer general de acabados 15 a 1 habilitador
espera de acabados 30 [
traslado de prendas en coche a ojaladores 4 4 | s—1 1 habilitador
ojalado de prendas 411111 | =] 92.5 3 ojaladores
cargado y traslado de mercaderia a atrague 3 2 —t 1 habilitadaor
distribucion de prendas a atracadores 4 4 _,J 1 habilitador
atraque de prendas 27.9703 | e=—] 113 4 atracadores
cargado y traslado de mercaderia 3 2 = 1 habilitador
contabilizado de mercaderia 15 1 habilitador
distribucion de mercaderia a los fijadores de rotulo 4 4 e 1 habilitadaor
fijado de rotulado en prendas 70 ] 1155 2 fijadores de rotulado
cargado y traslado de mercaderia 3 2 | 1 habilitadaor
descargado y distribucion de prendas 4 4 [+ 1 habilitador
cortado de presillas 66.2577 | &—] 108, 2 cortadores de presilla
cargado y traslado de mercaderia 3 2 —t 1 habilitador
traslado y distribucion de prendas 4 4 4 1 habilitador
pegado de cuera 47.0313 ] 150.5 4 pegadores de cuero
cargado y traslado de mercaderia 16 5 1 habilitadaor
contabilizacion de prendas por combo 15 1 habilitadaor
descargado y distribucion de prendas 8 5 = 1 habilitador
pegado de boton 30.4826 | e—] 78.95 3 pegadores de boton
cargado y traslado de mercaderia 3 2 It 1 habilitador
descargado y distribucion de prendas 4 a =) 1 habilitador
pegado de remache a prenda 93.4462 | =] 303.7| 4 pegadores de remache
cargado de prendas a coche y traslada 3 2 It 1 habilitadaor
traslada prendas 4 4 ) 1 habilitadaor
pegado de placa a prenda 437.283 [ e=—] 756.5 2 pegadores de placa
cargado y traslado de mercaderia 3 2 = 1 habilitador
traslado y distribucion de prendas 4 a [ 1 habilitador
limpieza de prendas 9.50119 120 19 limpiadores
traslada prendas 4 2 1 habilitadaor
sacudido de prendas 284.5 2 sacudidores
contabilizado de prendas 15 1 habilitadaor
cargado y traslado de mercaderia 6 2 f/ 1 habilitador
distribuye mercaderia a inspectores de calidad 8 2 [+ 1 habilitador
control de calidad y limpieza de prendas 53.8462 -] 10 inspectoras
cargado y traslado de mercaderia 4 2 ¢ habilitader
distribuye prendas a dobladores 6 2 [ habilitador
doblado de pantalon 22.1667 ] 3 dobladores
amarrado de hag tag a prenda 16.8333 . 3 amarradores de hang tag
engrampado de hang tag 34 . 2 engrampadores de hang tag
pegado de etiqueta adhesivo 36 . 1 pegador
insertado de codigo de barra 16.1667 3 codificadores
embolsado de pantalon 40.75 2 embolsadores
lecturado de prendas 30 — 2 lecturadores
almacenado de prendas terminadas 3 T 2recepcionadores
Total 154 | 1627.84 16 1 5 4 2 1

Diagrama 5: DAP de Acabados

Fuente: Elaboracion propia
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Costos de reproceso actual:
En el proceso actual hay un 6 % de defecto por mal planchado, el cual es muy
perjudicial para el proceso ya que los reprocesos atrasan la produccion y

disminuyen la capacidad del personal de plancha.

Diagrama de operaciones del proceso actual

Se elabor6 el diagrama de operaciones del proceso con la finalidad de analizar
las operaciones e inspecciones y el movimiento de los materiales del proceso

de acabado.

Se obsenvd lo siguiente:

- El manejo del planchado del pantalén clasico drill es igual al del
pantalon clasico denim.

- El personal de control de calidad aparte de revisar también limpia las
prendas.

- El personal trabaja de diferentes métodos y criterios al momento de
realizar las operaciones de acabados en la prenda.

- En ambos casos las prendas se arrugan después del planchado, ya
gue por el manipuleo y traslado de las prendas en cada médulo se da
el defecto indicado provocando reprocesos de planchado.

- La mayor cantidad de reprocesos de planchado se da en pantalones

clasicos drill.
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Graficos: 22 diagrama de operaciones del proceso actual

DOP DE ACABADOS ACTUAL DE PANTALON CLASICO DRILL O DENIM (500 PRENDA S)

PRENDA LAVADA SECA
I
T 1 | CONTABILIZA PRENDA POR COMBO
21 PLANCHAR PRENDA COMPLETA (PLANCHA MANUAL)
10 2 | REALIZAR AQLDELLOTE

103.5" QJALAR
1871 ATRACAR COSTADOS (X2)

ROTULO
»

95.8 o FIJADO DE ROTULADO

CORTAR PRESILLAS (X5)

FIJADO DE CUERO (X2 LADOS)

PEGADO DE BOTOM (X1}
REMACHE ESPECIAL X 4

PEGAR PLACA CLASICA

LIMPIAR PREMNDA

569.5° o SACUDIR PRENDA CON MAQUINA

295 3 | INSPECCIONAR EL LOTE COMPLETO
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83 DOBLAR PANTALON EN 3

HANG TAG

AMARRAR HANG TAG A
PRENDA,

ENGRAMPAR HAMNG TAG

PEGADOD DE ETIQUETA ADHESIVO

INSERTAR CODIGO DE BARRA

EMBOLSAR PREMDA

sim balo Me tiempo
LECTURAR PRENDA
O 17 | 2990
[ ] 3 312
PANTALON ACABADO TOTAL DELTIEMPC: 3302

Diagrama 6: Diagrama de operaciones del proceso actual de pantalon clésico
denimy drill

Fuente: Elaboracion propia

Planchado de pantalones drill y denim clésicos

El Area de Planchado cuenta con 7 mddulos, los cuales cada mddulo cuenta

con 2 planchadoras que son manipuladas por un operario (colaborador).
Maquina 1

En la Maquina 1 se realiza el planchado del delantero superior derecho e

izquierdo y de la espalda superior derecha e izquierda de la prenda.
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Maquina 2

Enla Maquina 2 se realiza el planchado de la pretina y el largo de las piernas
derechas e izquierda de la prenda.

Cabe indicar que como en el proceso se cuenta con 2 maquinas, el operario

trabaja mas de 1 prenda a la vez.

Tabla 4: Elementos del proceso de planchado de pantalon clésico

ELEMENTOS
1 Coger prenda + llevar a maquina 1 + acomodar delantero superior izquierdo
2 PLANCHADO
3 Acomodar en maguina 1 espalda superior izquierdo
4 PLANCHADO
5 Acomodar en maguina 1 espalda superior derecho
6 PLANCHADO
T Acomodar en maguina 1 delantero superior derecho
8 PLANCHADO
9 Retirar prenda de maguina 1
10 Coger prenda + trasladar a maquina 2 + acomodar parte pretina delantera
1 PLANCHADO
12 Acomodar en maguina 2 todo el largo de pierna izquierda
13 PLANCHADO
14 Acomodar en maguina 2 todo el largo de pierna derecha
15 PLANCHADO
16 Retirar prenda

Fuente: Elaboracién propia

MAQUINA 2

llustracion 14: Proceso de planchado de pantalén clasico

Fuente: MODIPSA
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Diagrama hombre - maquina actual del proceso de planchado de pantalon denim
I I I I I I
Hoja N°__1 De:_1_ Diagrama N°:_01 | Proceso: planchade de pantalon denim clasico
1 1 I I
Fecha: Enero 03 - 2017 area: plancha
El estudio Inicial. maquina 3 trabajador juan carlos cabrera
Operario Maquina 1 Maquina 2
Tiem. [Cargal Actividad Carga Actividad Cargal Actividad
Coger prenda + llevar a
59 maquina 1 + acomodar Inactividad Inactividad
delantero superior
derecho
Coger prenda + trasladar
425 amaquina 2 * acomodar planchado inactividad
parte pretina delantera
0.75 inactivo
Acomodar en maguina 1
4.28 - . ;
espalda superior derecho inactivo planchado
0.72 inactivo
Acomodar en maquina 2
436 fodo eI. largo de pierna planchado inactividad
izquierda
inactivo
354 Acomodar en maguina 1
espalda superior izguierdo inactividad planchado
1.46 inactividad
Acomodar en magquina 2
4 todo el largo de pierna =
derecha planchado inactividad
1 inactividad
acomodar delantero
369 superior izquierdo en -
maquina 1 inactividad planchado
1.21 inactividad
393 retira prenda de maguina
: 2 y colocar en coche planchado inactividad
1.77 inactvidad
sacar prenda de maguina
1 + Coger prenda + llevar
59 amaquina 1 + acomodar inactividad inactividad
delantero superior
derecho
Resumen y Andlisis de la informacién |
Tipe Tiempo del Ciclo Seg. Tiempe de Accién Seg. (Tiempe de Inactividad Seg
Operario 40.90 33.25 765
maguina 1 40.90 20.00 20.90
magquina 2 40.90 15.00 259
\ prendas por hora | 88.02 |

Diagrama 7: Diagrama hombre maquina actual de planchado de pantaldn
clasico

Fuente: Elaboracién propia
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Toma de tiempos y hoja de métodos de las operaciones:

Se tomo el tiempo de las operaciones de acabados para un pantalon drill y
denim clasicos, asi mismo se realizé el diagrama bimanual de las mismas.

(Ver anexo 2)
Tabla 5: Tiempo estandar actual de operaciones de acabados

ANO ACTUAL
OPERACION TIEMPO TOPE POR
ESTANDAR HORA
0JAL 0.207 290
ATRAQUE 0.362 166
PEGADO DE ROTULADO 0.191 314
PEGADO DE CUERO 0.271 221
PEGADO DE BOTON 0.174 345
PEGADO DE REMACHE 0.433 139
PEGADO DE PLACA 0.182 330
CORTADO DE PRESILLAS 0.162 370
LIMPIEZA 1614 37
INSERTADO DE HANG TAG 0.092 652
DOBLADO 0.106 566
PEGADO DE TALLERO 0.079 759
EMBOLSADO 0.08 750
PEGADO DE CODIGO 0.08 750
INSPECCION FINAL 0.59 102
PLANCHADO COMPLETO 0.681 88

Fuente: Elaboracion propia

4.2.3. Terceraetapa Examinar

Con la informacion recabada se podra identificar cuales son las falencias
durante el proceso, se identificara si los métodos usados por cada colaborador
son los correctos.

Observaciones del area:

e No hay un procedimiento donde se indique al personal como debe
trabajar y como proceder ante un problema en la produccion por
consiguiente se puede concluir que no hay una metodologia de trabajo
en el area.

e Los métodos de trabajo no estan estandarizados
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e El layout del area no es el adecuado porque se observa demasiado
traslado de las prendas lo cual hace que haya un costo oculto de
transporte innecesario de materiales.

e El personal de Acabados no trabaja con arranques de producciony no
se guia la mayoria de las veces de la ficha técnica ni de la muestra en
su trabajo diario.

e No hay una informacién correcta del area de planeamiento con
respecto al trabajo diario que debe realizar el area de Acabados.

e No existe un control de calidad en el proceso de acabados que ayude
a prevenir defectos y a solucionar los problemas.

e Elindicador de productividad y calidad del area de acabados no es el
adecuado.

REALIZACION DEL DIAGRAMA DE ISHIKAWA

De las observaciones encontradas se realizo el diagrama de ishikawa donde
se toma en cuenta las causas de mano de obra, metodo, medio ambiente,
materiales, maquinas del problema de productividad y calidad del proceso de
acabados.

| DIAGRAMA DE ISHIKAWA

mal mantenimiento
tela de mala calidad
aios metal!c-:-s
de mala calidad

de maquinas de
ins@laciones

nix hay una
metodologia de trabajo

falta de funciones
definidas por
cada puesto

acabados
programa de
inade cuadas

paliicas

BAJA
PR DUCTIVIDAD v
CALIDAD EN EL AREA
DE ACABADOS

cutura

aquipa absaleta

mision v vision imentaro e epe———
inadecuado maquina

mantenimisnto
et r humano
SUpEricion
. ; deficients
insuicients

prewentiuo
inexpe fenda
en el trabajo

Diagrama 8: Diagrama de Ishikawa

Fuente: Elaboracién propia
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REALIZACION DE DIAGRAMA DE PARETO

Del resultado de la encuesta se tomaron las respuestas del criterio muy mal

y mal para asi realizar el diagrama de pareto. Cabe recalcar que el total de

respuestas de los criterios indicados es 82.
Tabla 6: Tabla de Pareto

FRECUE NCIA
PROBLEMA FRECUENCIA |\ i ano % % ACUMULADO
PROCEDIMIENTO ¥ METODO DE TRABAIO DEL AREA 21 2 7% 7%
LADEFINICION DE LAS FUNCIONES POR PUESTO 14 B 185 44%
LADISTRIBUCION DE LAS MAQUINAS, MODULOS ¥ PROCE 50 12 47 159 509,
INDUCCION % CAPACITACION DE PERSOMNAL 12 5 15% T5%
PLANIFICACION DE LAPRODUCCION 11 70 145 O
TE L&Y AVI0S 5 75 % B5%
ESTADO DE MAQUINAS 2 7 3% 7%
MANTEMIMIENTO DE MAQUINAS 1 78 1% oo
CLIMA LABORAL DEL AREA 1 79 1% 100%
TOTAL gz 100%
Fuente: Elaboracion propia
DIAGRAMA DE PARETO
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Diagrama 9: Diagrama de Pareto

Fuente: Elaboracion Propia
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Resultado del diagrama de Pareto
El diagrama de Pareto nos indica que debemos concentrarnos en lo
siguiente:

- Procedimientos y métodos de trabajo del area.

- Definiciéon de las funciones por puesto

- Distribucién de las maquinas y los mdédulos

4.2.4. Cuarta etapa Establecer
e Con la evaluacion de la informacion recabada se podra determinar las
medidas a tomar de forma de poder determinar un proceso adecuado.
Mejoras arealizar:
Estandarizacion del método:
Para la estandarizacion de los métodos de las operaciones del proceso de
acabados se tomara el tiempo y se evaluara el método a los trabajadores mas
eficientes con la finalidad de capacitar a los trabajadores con la informacién
recopilada.
Realizacién de procedimiento:
Se recabara informacidén y se analizara el diagrama de flujo actual para
implementar un procedimiento que ayude a mejorar la productividad y calidad
en el area, cabe recalcar que el personal sera capacitado.
Control de calidad
Las mejoras propuestas con respecto al control de calidad se basan en los

defectos encontrados en la inspeccién final del proceso de acabados.
Tabla 7: Causa de defectos de acabados

DEFECTO DE ACABADOS CAU SADEL DEFECTO
CJAL DEFEC TUGSO
HILCS SUELTOS
FRESILLAS CORTADAS
BOTCON ¥ REMACHE FALTA DE COMTROL EM ELFROCESO Y NO
ROTULADO MAL FEGADD SE TRABAJACON ARRANQUES DE
ATRAQUE MAL HECHO FRODUCCION

ETIQUETAS
CUERD MAL PEGADD
HUECO POR UMPIEZA

TRASLADC Y MANIPULED INCORRECTO DE
DEFECTOS DE PLANCHA LA MERCADERIA EN EL PROCESC DE
ACABADOS

Fuente: Elaboracion propia
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Implementacion de mejoras con respecto al control de calidad
Auditoria de proceso de acabados
Se implementd la auditoria de calidad en el proceso de acabados, ya que
solamente asi se van a prevenir problemas de reproceso al final del acabado
de la prenda.
La auditoria de proceso se va fundamentar en lo siguiente:
Muestra de produccion:
Es la muestra que se elabora en el area de acabados antes que la
produccién ingrese a trabajarse con la finalidad de lo siguiente:
- El personal de cada modulo sepa el grado de dificutad de las
operaciones.
- El personal de calidad sepa en qué operaciones concentrarse en la
auditoria de proceso.
- Eljefe de acabados sepa como distribuir la produccion que ingresara
al proceso de acabados.
- Se elabore el check list en cada operacién realizada segun la prenda a

acabarse.
CHECK LISTA DE MUESTRA DE PRODUCCION
(5] FECHA DE ENTREGA:
MODE LD MARCA:
NOMBRE DE L AUDITOR: FECHA:
OPERACION MODULD Lt OBSERVACION

COMPORME N COMNFORME

llustracion 15: Check list de muestra de produccion

Fuente: Elaboracion propia

61



Arranques de produccion:

Es una buena practica utilizada en las fabricas textiles y se basa en que el
maquinista realice un adelanto de la produccion que pueden ser 10
operaciones con la finalidad que el auditor de proceso revise, valide la
operacion y de pase la continuacion de la produccion.

Se utilizara la metodologia de banderines que se basara en lo siguiente:
Banderin amarillo: El maquinista después de realizar 10 operaciones pondra
el banderin amarillo al costado de su maquina con la finalidad que el auditor
de proceso pueda visualizarlo y se acerque a revisar el arranque.

Banderin rojo: El auditor de proceso si encontrara operaciones no conformes
en el arranque pondra un banderin rojo al costado de la maquina del operario
con la finalidad de que el operario rectifique su error. Solamente si el operario

rectifica su error se sacara de su maquina el banderin rojo.

llustracion 16: Banderines rojo y amarillo

Fuente: Elaboracion propia
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DIAGRAMA DE FLUJO DEL CONTROL DE CALIDAD EN EL PROCESO DE ACABADOS
CONTROL DE CALIDAD ACABADOS

INICIO

RECIBE CHECKLIST DE LA PRIMERA REALIZA 10 PRIMERAS
OPERACIONES Y COLOCA
MUESTRA DONDE SE INDICA EL
PROCESO ASEGUIR BENADERIN AMARILLO AL
COSTADO DE MAQUINA

\ 4

REALIZA EL CONTROL DE CALIDAD
EN BASE A LA FICHATECNICA + ‘r
MUESTRA FISICAY SU CHECKLIST

¢HAY DEFECTOS ?

Sl

- 0JAL

- ATRAQUE

- ROTULADO

- ETIQUETA

- PEGADODE CUERO - CHAPA
-BOTON Y REMACHE

- PEGADODE PLACA

- LIMPIEZA DE PRENDA

COLOCA BANDERIN ROJO AL
COSTADO DE LAMAQUINA Y .
INFORMA AL ENCARGADO DE

MODULO Y MAQUINISTA

CORRESPONDIENTE PARA QUE

REPROCESE LAS PRENDAS

v

REGISTRA DATOS EN REPORTE DE REVISA, ARREGLA Y ENTREGA LAS
CONTROL DE CALIDAD DEL > PRENDAS A CONTROL DE CALIDAD
PROCESO DE ACABADOS

REVISA LAS PRENDAS ARREGLADAS [«

¢ PERSISTEN LOS DEFECTOS ?

N

INFORMA Y ENTREGA LAS
PRENDAS AL ENCARGADO DEL
MODULO PARA QUE REALICEN

CORRECTAMENTE EL REPROCESO

Ly APRUEBA EL REPROCESO Y SACA EL
BANDERIN ROJO DE MAQUINA

v

- INDICA AL MAQUINISTA QUE
CONTINUE CON EL PROCESO

FINAL

Diagrama 10: Diagrama de flujo implementado de control de calidad en el
proceso de acabados

Fuente: Elaboracion Propia

63



Auditor de proceso de acabados:

Se solicité un auditor de calidad para el proceso de acabados y se elabor6 el

perfil del puesto.

ﬂ FORMATO (Codigo: FOR_JRH.0001.001
u ‘Version del Documento: 01
(=0 SOLICITUD DE PERSONAL Facha de Aprobacion: 06.10.14
A Elabarado por: Analista Funcianal
b WERSIOH PERh O POTOCORA, 06 RITE DOCUMENTE &o CONGIDERR, Lrsh D0PUW, MO CONTROLADA BRCEPTODUsHD Labh e SELLD D50l COUOR ROWO 6 ~DOfws, COMTROLADLS,
GEREMNCIA/ JEFATURA/ AREA DE SOLICITANTE: FECHA DE EMISION
Operacionesicontral de calidadicontrol de cabidad 16082018
MOTIVO DE SOLICITUD
WLEVD FUEETO II“FAEE AFLANILLA |:| |H|-:Er.-F|.na:| TEMPORAL |:| |-'EEF.'='LAB:I INDEFINIZD |:| ‘TWEFE -'ENCI.'-I:I
PLANTA SEDE DE TRABAJO | Zarate
REQUISITOS DEL PUESTO
[T O respector de calidad de acabados [ N° DE VACANTES: [ 1
ESTUDICS: prasns, [ |secosmemn [x ] Tecwco [ |wversmamo [ Fost.crano ]
AREA: Control de cabdad |GRﬁDﬂ ACADEMICO:
CURS0S COMPLEMENTARIOS: (IDIOMAS. INFORMATICA, OTROS.....):
EXPERIENCIA  |COLOCAR EXPERIENCIA EN MESES/ ANOS & meses de experiencia coma minima
TOTAL:
responsabddad, compromiso, rabag en equipo
COMPETENCIAS
Revisar arangues de produccion de bos modulos de acabados segin las indiceciones de las ficha tecnicay la
muestra de produccion. Cuando loa meguinistas de los modubos pangan & bandedn amanlo significara que &l
auditor de process 1Enga que revisar e arangue de produceion (res primeras operaciones), sl el amanque sena
LG nio conforme e audior tendra que paner el banderin rojo en la megquina hasta gue e maguinista megre la
operacion auditada.
|RANGO SALARIAL  |WDICAR FANG0 EALARIAL A COMSIDERAR (MIN - MAK) | & 930.00
INFORMACION ADICIONAL
GENERD MASCULINDG I:”FEMENIND E] INDISTIITO El |EDA.:| |
[EsTADT CIVIL soUERD || casabo | INDisTRTD [ ]
REGIMEN DE LUMES A VIERMES [:l LUNES A SABADC EI.UNES A DOMINGD .fl.TIF'El
TRABAID
APROBADO POR: NOMBRE CARGO FIRMA FECHA
SOLICITANTE Gabriel Hoyos Flares Coordinador de 150872018
calidad
JEFE INMEDIATO
SUPERIOR
GERENTE |
DIRECTOR DE AREA
RECURSOS
HUMANOS

llustracion 17: Funciones de auditor de proceso de acabados
Fuente: Modipsa

Manipuleoy traslado de las prendas en el proceso de acabados

Se observé que el traslado y manipuleo en el proceso de acabados es el factor
mas importante para que las prendas planchadas denim y Drill lleguen

adecuadamente al control de calidad final.
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Se planted lo siguiente:
El traslado de prendas en coches debera ser maximo de 400 prendas, ya
gue solamente asilas prendas podran llegar bien planchadas al control de
calidad.
Los habilitadores deberan de acomodar correctamente las prendas para
recién trasladarlas al siguiente modulo.
Los maquinistas al terminar su operacion respectiva deberan colocar
adecuadamente la prenda al costado de la maquina.
Se manddé a comprar material para que el personal de mantenimiento

preparen 12 coches mas.

llustracion 18: Coche de prendas de pantalones clasicos

Fuente: Elaboracion propia

Implementacion de mejoras con respecto al procedimiento del area

Se elabord y se implement6 el procedimiento del proceso de Acabados en
donde se explica detalladamente la secuencia de actividades y las funciones
de los trabajadores. (Ver anexo 3: procedimiento)

Caracteristicas del nuevo procedimiento del area de acabados:
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e Uso del Plan diario de la produccion
e Realizacién de muestras de produccion
e Auditoria de proceso en el &rea de acabados

e Responsabilidad por puesto de todos los trabajadores

Implementacion de mejoras con respecto al método de trabajo
e Distribucién de planta
La nueva distribucion del area de acabados que se implementd se baso
en reubicar la maquina macpi 320 a la fase final del proceso, reubicar el
modulo de troquel y a los cortadores de presilla, ya que en la anterior
distribucion se trasladaba demasiado las prendas y no estaba de acuerdo
a la secuencia del flujo de proceso
La maquina macpi 320 estara ubicada allado del area de control de calidad
final para que de esta manera las prendas drill se puedan planchar rapido
y asi puedan pasar de frente a realizarse su control de calidad.

llustracion 19: Maquina Macpi 320

Fuente: Google
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' DIAGRAMA DE RECORRIDO IMPLEMENTADO DEL PROCESO DE ACABADOS |

=_ =]
EDD 0
1=

BUFFER DE
PLANCHA

]
O
___ PLANCHADORAS

SECADO RA

BUFFER DE MUESTRA
DE LA PRODUCCIOM

AVIOS DE
ACABADOS

SECADORAS

SECADORA 4

SECADORA 3

BUFFER GENERAL

CONTROL DE CALIDAD EN
PROCESO

‘PLNEA1| | nnnnn

raca
REMACHE REMACHE
3 7

TROQUEL

PRESILLA PRE.ZILLA
PRESILLA PRESILLA
3 4

SECADORA 1 SECADORA 2

TOPPER

LI

ARREGLO DE
PLANCHA

DESMANCHE

ARREGLOS DE
COSTURA

OFICINA

Diagrama 11: diagrama de recorrido implementado

Fuente: Elaboracién propia
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Diagrama de operaciones del proceso implementado en acabados

Se analiz6 el proceso de acabado de un pantalén clasico Denim y pantalén

clasico drill y se implemento lo siguiente:

Pantalones clasicos drill
Se implementé un nuevo dop de acabados para pantalones clasicos drill,
donde se modificé el proceso de planchado ya que se planted que al principio
solamente se planche la parte de la cintura del pantalon y al finalizar el

sacudido del pantalén se proceda a planchar la parte de la cadera.

Pantalones clasicos denim
En el diagrama de operaciones del proceso de acabados de pantalones

clasicos denim se planchara completamente la prenda al principio.

Para ambos casos se implement6 en el diagrama de operaciones la revision
de las 5 primeras prendas por operaciones en cada modulo, cabe recalcar que
también se modificé la operacién - inspeccidn que realizaba control de calidad
final por solamente operacion, ya que se habldé con el personal de limpieza

para que realizara mejor su trabajo.
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DOP DE ACABADOS MEJORADO DE PANTALON DRILL (500 PRENDAS)

PRENDA LAVADA SECA
I
-

COMTABILIZA PRENDA POR COMBO

199 PLANCHAR PRENDA COMPLETA (PLANCHA MAMUAL)

10 REALIZA AQL

CJALAR

INSPECCIONAS PRIMERAS PRENDAS

171.5 ATRACAR COSTADOS (X2)

OO

1 INSPECCIONA S PRIMERAS PRENDAS

ROTULO
3
g2’ @ FIJADO DE ROTULADO
1 5 INSPECCIONA 5 PRIMERAS PRENDAS
77 @ CORTAR PRESILLAS (X5)
1 6 INSPECCIONA 5 PRIMERAS PRENDAS
CUERO
L 4
) FIJADO DE CUERO (X2
129.5 @ LADOS)
1 7 INSPECCIONA 5 PRIMERAS PRENDAS
BOTON
82 5 é PEGADO DE BOTON (X1)
T 8 INSPECCIONA S PRIMERAS PREMDAS
REMACHE
199 5 REMACHE ESPECIAL X 4
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1 9 INSPECCIONA & PRIMERAS PREMDAS

PLACA

ar.a’ @ PEGAR PLACA CLASICA

1 10 INSPECCIONA & PRIMERAS PREMDAS

7y LIMPIAR PRENDA

1 1 INSPECCIONA S PRIMERAS PRENDAS

5695 SACUDIR PRENDA CON MAQUINA

260 @ PLANCHAR CADERA DE PANTALON

100 [ 12 REALIZA AQL

DOBLAR PAMTALOM EM 3

AMARRAR HANG TAG A PRENDA

EMNGRAMPAR HANG TAG

PEGADO DE ETIQUETA ADHESIVO

INSERTAR CODIGOD DE BARRA

INSPECCIONAR EL LOTE COMPLETO

EMBOLSAR PRENDA

simbolo ME tiempo
O 19 2928
LECTURAR PRENDA l:l 13 248
Total deltiempo: 3176
PANTALOM ACABADO

Diagrama 12: DOP implementado para pantalones clasicos drill

Fuente: Elaboracion propia
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DOP DE ACABADOS MEJORADO DE PANTALON DENIM (500 PRENDAS) I

PRENDA LAVADA SECA,
¥
- , | CONTABILIZA PRENDAPOR
COMBO
200° @ PLANCHAR PRENDA COMPLETA (PLANCHA MANUAL)
10 2 REALIZ A AQL
095 @ OJALAR
T 3 INSPECCIONA & PRIMERAS PRENDAS
171.5 @ ATRACAR COSTADOS (X2)
T 4 INSPECCIONA S PRIMERAS PRENDAS
ROTULD
gz é FIJADO DE ROTULADOQ
T 5 INSPECCIONA 5 PRIMERAS PRENDAS
77 @ CORTAR PRESILLAS (X5)
T 6 INSPECCIONA 5 PRIMERAS PRENDAS
CUERO
, FIJADD DE CUERO (X2
T 7 INSPECCIONA & PRIMERAS PRENDAS
BOTON
—_— 13
825 é) PEGADO DE BOTON (X1)
T g INSPECCIONA S PRIMERAS PRENDAS
REMACHE
rF
1995 )

REMACHE ESPECIAL X 4
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1 9 INSPECCIONA S PRIMERAS PRENDAS

8rg @ PEGAR PLACA CLASICA

1] 10 INSPECCIONA S PRIMERAS PRENDAS

703 LIMPIAR PRENDA

1| 11 | INSPECCIONA S PRIMERAS PREMDAS

968.5 @ SACUDIR PRENDA CON MAQUINA

21z | 12 | INSPECCIONAR EL LOTE COMPLETO

495
HANG TAG

DOBLAR PANTALOM EN 3

AMARRAR HANG TAG APRENDA

ENGRAMPAR HAMG TAG

iy
CODIGD DE BARRA

INSERTAR CODIGO DE BARRA

EMBOLSAR PRENDA

PEGADO DE ETIQUET A ADRHESIVO

LECTURAR PREMNDA

simbolo ME tiempo
@ 18 2759
L] 12 239

PANTALOM ACABADO

Total del iempo: 2998

Diagrama 13: DOP implementado de acabados de pantalon clasico denim

Fuente: Elaboracién propia
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Diagrama de actividades de proceso implementado:
El diagrama de actividades del proceso implementado tiene un menor tiempo
de traslado, menor cantidad de personal para realizar las actividades del

proceso.

Diagrama analalitico Operario/Material/Equipo
Hoja num 1 de 1 Resumen
Objeto: Actividad Actual | Propuesto Economia
proceso de acabados de pantalones clasicos |Operaciin =) 13 27
|Transporte = - 7 1
Acthvidad: Espera = 3 2 1
|Operacién conbinada 7] 1 o 1
ojalade - atraque - rotulado - cortado de presillas 5] s 12
pegado de cuero - troquel - sacudido - control de calidad - acaba. Final [Al i v 1 1
Metodo: Actual fAMBLEMENTADO |Distancia fm) 151 148 2
| Lugar: Area de acabados de pantalones clasicos. [Tiempo (min.-hembre) 1627 1547 80
Operarios: 150 [costa -
(DIHEESIDM‘ Gabriel HﬂE Fecha: 07/04/2019 Mano de obra 6251 61213 1292
Aprobadopor:  Carlos Flores  Fecha: 07/04/2019 Material 1,000 1,000 [}
[Total 7251 71218 1292
DESCRIPCION © Tiempa AMBOLOS OBSERVACIONES
d | (m |(win) [ @ | @ [=p
inspeceion de 500 15.00 . 1
traslado de prendas en coches al buffer de plancha 10 2400 —_— 1 habilitador
espera de plancha segun prioridad 20.00 =3
traslado de prendas en coches a los planchadores 2 100 L. 1 habilitador
i de prendas a los 15 3.00 |+ 1
planchado de cintura 44.76 s es
realiza agl de las prendas 7.00 1 auditor de calidad
traslado de las prendas al buffer general de acabados 15 4.00 1 P
espera de acabades 20.00 ——
traslado y de prendas en coche a ojalador 4 400 ] 2 Personas
ojalado de 10 primeras prendas 558 -] 3 ojaladares
auditoria de proceso de ojal 450 1 auditor de calidad
continuacion de ojalado de las prendas FYE) 3 ojaladores
gade y tra de aatrague 3 200 It 2 Personas
distribucion de prendasa 4 4.00 b
i“lf!u?d! |!5m|EﬁmEri§i!!lldaS 6.78 -] 4 atracadoses.
auditoria de proceso de atraque 450 4 auditer de calidad de procese de acab.
continuacion de atraque de prendas 20.63 4 atracadores
cargado y traslado de 3 200 =g il
distribucion de a los fijador 4 400 4+ habilitador
fijado de ritulado en las 10 primeras prendas 462 | = 2 Persona
auditaria de proceso de rotulado 3.00 1 auditer de calidad d¢ procese de acab.
continuacion de operacidn de rotulado 2 fijadores de rotulade
cargado y traslado de 3 — il
descargado y distribucion de prendas 4 habilitador
cortado de presillas de las 10 primeras prendas . 2 de presilla
auditoria de proceso de presillas 1 suditor de ealidad de process de cab.
de operacion de presillas 2 de presilla
cargado y traslado de 3 — 1 auditor de calidad de proceso de acab
waslago y distribucion de_prendas 4 _: habilitagor
pegado de cuero de 10 primeras prendas - 4 pegadores de cuero
auditoria de lD[EsndE! EEadEl de cuero 1 auditor de calidad de proceso de acab.
dé operacion de pegaco de cuero 4 pegadores de cuero
cargado y traslado de 12 —
descargado y distribucion de prendas s - habilitador
pegado de boton de las 10 primeras prendas ] 3 de boton
auditoria de proceso de pegado de boton 1 suditor de calidad de process de aeab.
de operacion de pegado de baton 3 de botan
cargado y traslado de 3 —
descargado y distribucion de prendas 4 = habilitador
pegado de remache de 10 primeras prendas = 4
auditoria de proceso de rechache 1 suditor de calidad de proceso de acab
de operacion de pegaco de remache 4
cargado de prendas a cache y traslada 3 —
traslada prendas 4 =3
pegado de placa de 10 primeras prendas. ] 2 pegadores de placa
auditoria de Emcesodegaﬁadn de Elam 1 auditor de calidad de proceso de acab.
de operacion de pegaco de placa 2 pegadores de placa
cargado y traslado de mercaderia 3 — habilitador
traslado y di ion de_prendas 4 . i
limpieza de 10 primeras prendas |
auditoria de proceso de limpiezs de prendas 1 auditor de calidad de proceso de a
ion de operacion de limpieza de prendas 412 6.65| 18.02( 119.5]
traslada prendas 4 2.00 e 0.24 habilitador
sacudido de prendas 28450 | o= 499.3] 2 sacudidores
cargado y traslado de mercadenia 6 2.00 =) habilitador
planchado de cintura de la prenda en la maguina macpi 8114 3
auditaria de proceso de plancha 135 1 auditor de calidad de proceso de acab
carga mercaderia encocher(rasladi L] 200 habilitador
i i de calidad [ 2.00 il
control de calidad 22.59 ) 10 inspectoras
cargade y traslade de 4 200 [ i
distribuye prendas a 6 2.00 4 habilitador
doblado de pantalon 217 | 4
amarrado de hag tag a prenda 16,83 3 de hang tag
engrampada de hang tag 34.00 2 engrampadores de hang tag
pegado de etiqueta adhesive 36.00 1 pegador
insertado de codigo de barra 1617 3 codificadores
de pantalon 40,75 2
lecturado de prendas 3000 | 4] 2lecturadores
de prendas 1.00 I
Total s Jasa707] 16 | 1 | s | 4 | 2 | 1

Diagrama 14: DAP implementado de acabados

Fuente: Elaboracion propia
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DIAGRAMADE FLUJO MEJORADO DEL PROCESO DE ACABADOS

ACABADOS

| LANVANDERIA

ALMACEN DE AMIOS

CONTROL DE CALIDAD

INICIC

REVISA CONT ROL DIARIO DE
LAS OF"S

h 4

SOLICITA UNA PREMDA DE OF
‘QUE SE ENCUENTRAEN
LAVAMNDERLA

RECIBE PRENDA ¥ SEGUN
FICHA TECNICA SOLCTA

Y

L REALLZA CARGD DE ENTREGA

DE FRENDA
LTS U RES ENTREGA AVICS FARA
1 | ADELANTO SEGUMOPY
*|  REALEZATRANSACCION DE
SALIDA
ELABORA ADELANTO DE I
PRODUCC IOM SEGUN FICHA |«
TECNICA
REGISTRA EL CHECK LIST DE
ADELANTO
SOLICITA AVIOS FARA TODA o | ENTREGALCS AVICS DELA
LAOP » RODUCCION
RECIBE LOSAVIOSDELA [
PRODUCCION -
ENTREGA PRODUCCION
COMPLET A AL AREA DE
ACABADO + FICHA TECMICA

RECIBE LA MERCADERIA DE
LAVAMDERIA SEGUNOP

¥

CONTABILIZAN LA
MERCADERIA

¥

TRASLADAN LA MERCADERA
AL BUFFER. DE PLANCHA

PR

¥

SEGUN EL CONTROL DIARIO
DE OF"S FLAMCHA LA
WMERCADERIA FENDIENTE

DISTRIBUYE ALOS
FLANCHADORES

¥

PLANCHA SOLAMENTE LA
CINTURAY LOS BOLSILLOS

FLANCHA LA CINTURA Y LA
CADERA DE LA PRENDA

CONTABILIZA PRENDAS
SEGIN COMBD

¥

TRASLADA MERCADERIAY
ENTREGA AL BUFFER
GEMERAL

FALLAS DE MAL
FLANCHADO DE

4

MIDE UNA PRENDA
CABALLERO (T:32)
DAMA (T

v

REALIZA AQL DE LA
MERCADERIA

£ES CONFORME?

NO

FIERMA, BOLSILLD,

‘CADERA CINTURA,
GAREI'AYSEBEJ

RECHAZA LA MERCADERIA Y
REGISTRA FORMATO DE
CONTROL DE CALIDAD DE
FLANCHA

¥

DEVUELVE MERCADERIA PARA
REFPROCESD

ENTREGA AL TRANSITADOR
DE PLANCHA
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ACABADOS

LAVANDERIA

ALMACEN DE AMOS

CONTROL DE CALIDAD

REVISA CONT ROL DIARIO DE
LASOP'S

¥

SEGUN FLAM DIARIO COGE LA
MERCADERIA PARA
TRABAJARLA,

¥

REAL[ZA EL OJAL DE LAS 10
PRIMERAS PRENDAS Y
COLOCA BANDERIN AMARILLO
EMMAZUINA

h 4

REVISA LAS 10 PRIMERA
PRENDAS DE LA OPERACION

ES CONFORME?

MO

(I

OONTINUA TRAEAJANDO LA
FRODUCCION DE QAL

COMUNICA AL MAZUINISTA
QUE DEBE MEJORAR LA
OPERACION Y COLOCA
BANDERIN ROJO EN 35U

MAZUINA

¥

FIMALIZA DPERACION ¥
ENTREGA MERCADER(A AL
MODULO DE ATRAQUE

COMUNICA AL MAZUINISTA
QUE SIGATRABAIANDO LA -
OPERACION

v

SEGIM FLAN DIARID COGE LA
WERCADERIA FARA
TRABAJARLA

v

REAL[ZA EL ATRAZUEL DELAS
10 PRIMERAS PRENDAS Y
COLOCA BANDERIN AMARILLO

¥

REVISA LAS 10 PRIMERA
PRENCAS DE LA OFERACION

:ES CONFORME?

MO

ENMAZUINA

CONTINUA TRABAJANDO LA
PRODUCCION DE ATRAQUE

COMONICA AL WACOTHIETA
QUE DEBE MEJORAR LA
OPERACIONY COLOCA
BANDERIN ROJO EN SU

MAQUINA

¥

FINALIZA OPERACION Y
ENTREGA MERCADER(S AL
MODULO DE AT RAQUE

k4

REALIFA LA OFERACION
INDICADA SEGUN FICHA Y
MUESTRA DE LAS 10
FRIMERAS PRENDAS Y

ENMAQUINA

COMUNICA AL MAQUINISTA
QUE SIGA TRABAJANDOD LA
OPERACION

+

COLOCA BANDERIN AMARILLO

OPERACIONES: PEGADOS DE CLUERD, PEGADO DE
CINTAS, FEGADO DE ETIQUETAS, FEGADO DE ROTULD

REVISA LAS 10 FRIMERA
FREMDAS DE LA OFERACION
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Diagrama 15: Diagrama de flujo implementado de acabados

Fuente: Elaboracion propia

Implementacion de nuevo método de planchado completo de pantalén
clasico

Se disminuyd el tiempo de la maquina planchadora, el cual estaba
programada para 5 segundos, cabe recalcar que se disminuyo a 4 segundos
haciendo las pruebas pertinentes y sin vulnerar la calidad de planchado de la

prenda.
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Se realiz6é la toma de tiempos mediante el diagrama Hombre-maquina para
determinar el nuevo tiempo estandar y realizar la comparacion de prendas por

hora con respecto a lo que se venia produciendo.

Hoja N°_1__ De:_1_ Diagrama N°:_02_ Proceso: planchado de pantalon denim clasico
Fecha: Enero 03 - 2017 area: plancha
El estudio Inicial: maquina 3 trabajador Jjuan carlos cabrera
Operario Maquina 1 Maquina 2
Tiem. Carga Actividad Carga Actividad Carga Actividad
Coger prenda + llevar a
59 maquina 1+ acomodar Inactividad Inactividad
delantero superior derecho
Coger prenda + trasladar a Janchad
4.25 maquina 2 + acomodar parte panchado inactividad
pretina delantera
4.98 Acomodar en maquina 1 inactividad planchado
- espalda superior derecho
inactividad
Acomodar en maquina 2 Janchad
4.36 todo el largo de piermna planchado inactividad
izquierda
Acomodar en maguina 1
3.54 N _q . inactividad
espalda superior izquierdo planchado
0.46 inactividad
Acomodar en maquina 2
4 todo el largo de piermna planchado X .
derecha inactividad
0.34 inactividad
360 acomodar delantero superior inactividad
izquierdo en maquina 1 planchado
0.31 inactividad
323 retira prenda de maguina 2 y
- colocar en coche planchado inactividad
077 inactividad
sacar prenda de maquina 1+
59 Cnger. prenda + llevar a inactividad inactividad
magquina 1 + acomodar
delantero superior derecho
R y Analisis de la infon
Tipo Tiempo del Ciclo Seg. Tiempo de Accion Seg. Tiempo de Inactividad Seg.
Operario 3513 33.25 1.88
maquina 1 3513 19.13 16.00
maguina 2 3513 2313 12.00
| prendas por hora 102.48

Diagrama 16: Diagrama hombre maquina implementado en el planchado de

pantalén clasico

Fuente: Elaboracion propia
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4.2.5.

Quinta etapa Evaluar

El resultado de las mejoras en acabados se avaluara de la siguiente manera:
Calidad

Tabla 8: Cuadro de tendencias de fallas de acabados

TENDENCL: DE DEFECTO EN ACABADDS POR ARD
MES/ARD il 21E 2018
BMERD 14 20% 430 204%
FEERERC 12.30% 4.10% 2.10%
MARTD 11.80% 480 2%
AERIL 1367 % 430%
MAYD 11 .90% 380
JRID 12 20% 3T
JUILKD 10.45% 44T
ASEDSTO 985 420
SEFTIBMERE i 6P 3 60
CCTUSRE 8.7 3.5
HOVIEM BRE 650 350
DI ERE 6 9Fs ]

Fuente: Elaboracion propia
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llustracién 20: Tendencias de fallas de acabado

Fuente: Elaboracion propia
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Se observa en el grafico que la tendencia de fallas de acabados esta bajando

ya que con las mejoras planteadas se previenen y se controlan correctamente

los defectos indicados.

La definicién del proceso de planchado del pantalén clasico denim y drill ayudo

a poder reducir los reprocesos de planchado al igual que la auditoria de

proceso en acabados y su metodologia de banderines de arranques de

produccion ayudaron a reducir los demas defectos de acabados.

En el siguiente cuadro comparativo se puede observar como estaba antes el

indicador de reprocesos y como esta ahora y su incidencia en costos.

Tabla 9: Costo de reproceso después de la mejora

COSTOS DE REPROCESO MENSUAL POR DEFECTOS DE ACABADOS - DESPUES

DEFECTO DE ACABADOS % DE TIEMPO | TIEMPO+ | CANTIDADDE | TIEMPO TOTAL 1HORA =355/ TIEMPO TOTAL + COSTO
PRODUCCION | ESTANDAR |DIFICULTAD PRENDAS (MINUTOS) DE OPORTUNIDAD

OJALDEFECTUOSO 1.20 0.199 0.2587 2520 651.92 38.03 49.44
LIMPIEZA INCORRECTA 0.80 1.406 1.8278 1680 3070.70 179.12 232.86
PRESILLAS CORTADAS 0.00 0.154 0.2002 8 1.68 0.10 0.13
BOTON MAL PEGADO 0.02 0.165 0.2145 32 6.76 0.39 0.51
REMACHE MAL PEGADO 0.01 0.399 0.5187 15 7.62 0.44 0.58
ROTULADO MAL PEGADO 0.00 0.184 0.2392 2 0.50 0.03 0.04
ATRAQUE MAL HECHO 0.32 0.343 0.4459 672 299.64 17.48 2272
ETIQUETAS MAL PEGADAS 0.00 0.25 0.325 3 0.82 0.05 0.06
CUERO MAL PEGADO 0.00 0.259 0.3367 4 141 0.08 0.11
HUECO POR LIMPIEZA 0.01 2 2.6 21 54.60 3.19 4.14
DEFECTOS DE PLANCHA 1.10 0.5 0.65 2310 1501.50 87.59 113.86

3.46 7266.42 5597.17 326.50 424.45

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 10: Evaluacion de costo de reproceso

ANTES - MES

DESPUES - MES

AHORRO MENSUAL

COSTO DE REPROCESO EN S/.

S/.1,974.11

S/.424.45

S/.1,549.66

Fuente: Elaboracion propia
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Estandarizacion de operaciones

Se tomé tiempo de las operaciones mas resaltantes de acabados y se

implementé un nuevo método, esto trajo como consecuencia un aumento de

produccién. En el siguiente cuadro se puede observar el antes y después de

los tiempos estandar de las operaciones de acabados y su incidencia en

costos.

Tabla 11: Cuadro comparativo de aumento de produccién despues de lamejora

BENERCIK} PORMEJORA DE METODOSY TIEMPO ESTANDAR
afo ANTES DESPUES MEJORA POR éf:;;gg;i BENEFICIOEN | BENEFICID EN &
OPERACKIN TIEMPD TOPE POR TIE MPO TOPE POR HORA EN LN DA 2! EN UN Di& EMUN ME %
ESTANDAR HORA ESTAMDAR HORA
OJAL a7 280 0189 liey 1165 a3z 1.08 2587
ATRAGLE 0362 166 0343 175 218 T3S 1.47 3527
PEGADD DEROTULACD 0191 314 0184 r 1195 256 1.03 2463
PEGADD DE CUERD 02T 2 0.259 232 1026 [ 1.24 28.76
PEGADD DEBOTON 174 345 0165 364 18481 150.5 145 34.76
PEGADD DE REMACHE L4353 134 0389 150 1181 243 il 52.77
PEGADD DEPLACA 0152 33 Q7S 343 13.19 1055 1.08 2585
CORTADO CE PRESILLAS 0162 370 0154 380 1924 1539 1.3 33.19
LIMFIEZA 1.614 3T 1.406 i3 550 140 361 BE.60
NSERTADD DE HANG TAG agaz 652 0.082 732 853 633 304 T304
DOELADO 0106 566 0099 G606 4002 3Nz 1.85 44.38
PEGADD DETALLERD aare T Q067 5596 136.03 1088.2 ] 102.08
EMEOLSADD 004 T ooz 833 B33 BE6.T .5 57.20
PEGADD DECODKEO 0.04 750 0.059 870 119.57 9365 385 92.40
NSPECCION FINAL 0.59 102 0424 142 381 3185 7.58 189.07
PLAMCHADD COMPLETOD 0681 a8 0.5 103 15.34 127 415 9967
TOTAL 4236 101662

Fuente: Elaboracion propia

Gréfico: 48 Cuadro de evaluacion de costo de traslado de coches a macpi

320

Tabla 12: Evaluacion de costo de traslado después de mejora

RECORRIDO N° DE COCHES DISTANCIA DE TIEMPODE IDAY |TIEMPO TOTAL DE 20 COSTO DE

DIARIOS  |TRASLADO (METROS)| VUELTA (MINUTOS) | VIAJES (MINUTOS) |TRANSPORTEENS/
ANTES DE SACUDIDO AMACPI 320 20 90 6 120 168
AHORA DE SACUDIDO AMACPI 320 20 5 1 20 28
AHORRO MENSUAL 140

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 13: Cuadro general de ahorro

ANTES DESPUES | aHORRD
AUMENTO DE . .
%/.1,016.52 | 5/.1,01652
PRODUCCION
COSTC DEREPROCESC | 5/.127400 | 5. 42400 |
=/.1,550.00
COSTO DE TRASLAD O DE . . .
5. 16464 =/.16.80 | %/ 147854

COCHES A MALCPI

TOTAL 5f.2,71445

Fuente: Elaboracion propia

4.2.6. Sextaetapa Definir

Se definiran y establecerdn las acciones pertinentes para realizar el
procedimiento correspondiente, estudio de tiempos de las operaciones y el

layout mejorado.

Con respecto al personal:

En coordinacion con el jefe del area y los encargados de médulo se realizaran
reuniones con el personal de acabados con la finalidad de elaborar los
procedimientos, realizar el estudio de tiempos y de acuerdo a sus necesidades

proponer el layout.

Con respecto al procedimiento:

Se realizar4 una reunion con la gerente de operaciones, jefe del area de
acabados y encargados de moédulo con la finalidad de presentar el
procedimiento, validar su informacion y aprobarlo.

Después de la aprobacién del procedimiento se elaborar un cronograma de
capacitacion con la finalidad que el personal conozca sus funciones y sepa

las actividades diarias que tiene que realizar.
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Con respecto al estudio de tiempos de las operaciones:

Se realizara una reunion con el jefe de Ingenieria con la finalidad de coordinar
el estudio de tiempos y métodos de las operaciones de acabados de
pantalones clasicos.

Después de la aprobaciéon de los tiempos por parte del Gerente de

Operaciones se procedera a capacitar al personal con el método nuevo.

Con respecto al estudio de tiempos de las operaciones:

Se realizara una reunidon con el arquitecto de proyectos especiales con la
finalidad de pedirle el plano actual del area de Acabados. Con el plano actual
se podra ver como se puede distribuir mejor las maquinas y el fluo de
materiales en el area.

Terminado la distribucion de planta propuesta se procedera a pedir
aprobacién de parte del Gerente de operaciones, si hubiera alguna
reubicaciéon de alguna maquina se coordinara con el jefe de mantenimiento

para el traslado de la maquina.
4.2.7. Séptima etapa Implantar

Se programara por cada semana los pasos a seguir para realizar el objetivo

propuesto.
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cronograma de actividades

Actividades

semana 1

Evaluaryanalizar el area de trabajar m ediante
encuestas yreuniones

elaboracion del dop, dap, distribucion de planta y
procedimiento actual.

semana 2 | semana 3 | semana 4

semana 5

semana 6

semana 7

semana 8

semana 9

examinar informacion para encontrarlos
principales problem as ylas soluciones a plantear.

tom a de tiempos de operaciones

elaboracion de dap propuesto
elaboracion de nueva distribucion de planta

elaboracion de nuevo procedim iento

capacitacion a jefe de area yencargados de
modulo sobre procedim iento ym etodo
capacitacion a los maquinistas en proceidmiento
capacitacion a los maquinistas en metodo

reubicacion de magquina macpi 320

monitorear y controlar el cum plim iento

presentacion de indicadores yacciones a mejorar

llustracion 21: Cronograma de actividades

Fuente: Elaboracion Propia
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4.2.8. Octava etapa: Controlar
Esta etapa es la mas critica ya que todo proceso debe ser controlado y
evaluado en el tiempo de su implementacion, para ello habra un cronograma
de auditorias para validar que el personal de acabados cumpla con el
procedimiento.
Los indicadores que utilizaremos para medir el avance de las mejoras seran

los siguientes:

Indicador de cumplimiento de procedimiento

numero de auditorias conformes por mes 0

Indicador de auditorias = — -
numero de auditorias realizadas por mes

Indicador de defectos de acabados

numero de prendas falladas de acabados por mes "
0

Indicador de calidad = -
numero de prendas producidas por mes

Indicador de entregas a fecha

prendas entregadas a fecha 0 |

Indicador de cumplimiento =
numero de prendas entregadas por mes
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CAPITULO 5. ANALISIS CRITICO Y PLANEAMIENTO DE ALTERNATIVA
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5.1 ANALISIS CRITICO DE LA METODOLOGIA

En el capitulo anterior se observo las falencias y problemas que tenia el proceso

de acabados que incidian en su indicador de productividad y calidad, sin

embargo se investigd las causas y se dio las soluciones mediante el

procedimiento de la OIT.

Se selecciond el procedimiento de la OIT porque permitidé que se analizara y

ejecutara las mejoras en el menor tiempo posible en el area estudiada.

Explicare como cada paso de la metodologia nos ayudé a investigar y dar la

solucion en nuestro proceso seleccionado.

Se seleccioné el area critica del sistema de produccion bajo
consideraciones econdémicas, técnicas y humanas. Esta etapa fue
trascendental para darnos cuenta que el area de acabados era nuestra
area a estudiar.

Se registré los datos y la situacion del area mediante herramientas
como el diagrama de recorrido, dop, dap y flujo. Las herramientas
permitieron que se observen desperdicios como sobreproduccion,
espera, transporte, exceso de inventario, defectos, sobre
procesamiento, etc.

Se examinaron los datos mediante la herramienta de Ishikawa y
diagrama de Pareto, las cuales permitieron analizar mejor la
informacion para empezar a proponer las mejoras.

Se establecio el dop, dap, diagrama de recorrido y flujo correcto en el
proceso de acabados. Las herramientas de analisis fueron importantes
para ver las mejoras en el método, tiempo y flujo de materiales.

Se evaluaron las mejoras mediante el indicador de calidad y
productividad.

Se definid el nuevo método con el gerente, responsable del area y
encargado de cada modulo de acabados. Fue importante las reuniones
con los responsables del area ya que fueron los ejecutores de las

mejoras en acabados.
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e Se establecio un cronograma de implementacion, el cual ayudo a
ordenarnos en el tiempo para empezar con la implementacién de las
mejoras.

e Se controlé las mejoras del proceso de acabados con el indicador de

auditorias del procedimiento nuevo, indicador de calidad.

5.2VENTAJAS DEL PROCEDIMIENTO DE LA OIT

El procedimiento de la OIT tiene las siguientes caracteristicas como ventaja en

la solucién de problemas:

Es sistematico desde la investigacion y la solucion de los problemas, ya
gue se ajusta a un conjunto de pasos desde seleccionar hasta la etapa final
controlar.

Es una herramienta para aumentar la productividad en poco tiempo y con
poco capital de la empresa. El poco capital que se invierte es recuperado
con el beneficio de las mejoras planteadas.

El control es la etapa final de la metodologia de la OIT, ya que toda solucién
planteada debe ser medida y mejorada en el tiempo.

La metodologia de la OIT puede ser utilizada en trabajos manuales, de
maquina y administrativos, en donde sea que se aplique de la manera
correcta se tendran soluciones.

Las mejoras planteadas son sostenibles en el tiempo.

Es una herramienta muy efectiva que tiene la direccién para descubrir las

fallas y dar su solucion en las organizaciones.

5.2.1. MEJORAS A CORTO PLAZO:

e En la etapa de implementar se establecié el diagrama de recorrido
correcto en el cual se reubico la maquina macpi 320 de la fase inicial a
la fase final de acabados, esto trajo en consecuencia que se redujera

la distancia total recorrida en 140 metros menos.
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En el dop propuesto se establecio revisiones en cada operacion de los
moddulos del proceso de acabados como prevencion de fallas en el
proceso final.

Se establecio un nuevo método en el planchado de pantalon drill, el
cual se basa que la prenda se planche primero la cintura y en la fase
final la cadera.

Se establecié un nuevo método de traslado de la mercaderia de
prendas denim ya que la mercaderia con el antiguo método llegaba con

defectos de arrugas la cual se tenia que reprocesar.

5.3 DESVENTAJAS DEL PROCEDIMIENTO DE LA OIT

Se puede malinterpretar los métodos que tienen los procesos y en vez
de mejorarlos podemos generar mas demoras.

La dependencia que tiene el area de acabados con las areas que le
anteceden, ya que se puede mejorar el método de trabajo de acabados,
sin embargo las demas areas también tienen que sincronizarse a la
mejora de sus procesos para que el sistema productivo se pueda

beneficiar completamente.

5.4 CONCLUSION DEL ANALISIS CRITICO

Se concluye que el procedimiento de la OIT es la metodologia que se

acomoda mejor en la solucion de los problemas del &rea de acabados, ya que

haciendo un balance entre las ventajas y desventajas hos damos cuenta que

es muy beneficioso su aplicacion en nuestro proceso de estudio.
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CAPITULO VI. JUSTIFICACION DE LA SOLUCION ESCOGIDA
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6.1 JUSTIFICACION DEL USO DE LA METODOLOGIA DE LA OIT EN
ACABADOS

Segun lo analizado en los capitulos anteriores se pudo observar lo siguiente:
El area de acabados no contaba con un procedimiento adecuado en su
proceso y los métodos no estaban estandarizados, la falta del control de
calidad en el proceso generaba que el personal de los modulos no se
concentre en entregar un producto de calidad. En consecuencia, con lo
indicado el resultado era una eficiencia baja en la produccion e indices altos

de reprocesos.

También el personal de acabados al no realizar muestras de produccion no
conocia el grado de dificultad de las prendas por consiguiente al momento que
la produccién ingresaba se les complicaba las operaciones y se vulneraba la

calidad del producto.

Ademas, se identificaron falencias dentro de la distribucién de planta lo que
generaba que el flujo de proceso no sea productivo ya que existia mucho

traslado y transporte de material.

¢Por qué fue conveniente utilizar la metodologia del estudio del trabajo?
Fue conveniente utilizar la metodologia de la OIT, ya que nos permitio

observar los problemas del area de acabados y dar con las posibles
soluciones.

Con la metodologia de la OIT, se pudo observar que habia falencias en el
proceso de acabados ya que no se hacia una auditoria de proceso y los

defectos se reprocesaban al final.

¢, Quiénes se beneficiaran con la metodologia de la OIT?
La empresa se beneficiara ya que por el analisis realizada los reprocesos
disminuiran y la mediante la estandarizacion de las operaciones la

productividad aumentara.
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¢De qué modo aportara este proyecto?

En el aumento de la productividad y reduccion de reprocesos.

¢Ayudara a resolver algun problema préactico?
Realmente ayuda ya que mediante las herramientas de analisis como el dop,
dap, flujogramas y diagrama de recorrido se plantean mejoras que disminuyen

tiempos y movimientos innecesarios y se mejoran los métodos de trabajo.
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CAPITULO VII. IMPLEMENTACION DE LA PROPUESTA
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7.1 CRONOGRAMA

DE TRABAJO

Se elabor6 el cronograma de trabajo en base a las actividades que demanda el

procedimiento del estudio del trabajo.

cronograma de actividades

Actividades

Evaluaryanalizar el area de trabajar m ediante
encuestas yreuniones

elaboracion del dop, dap, distribucion de planta v
procedimiento actual.

semana 1

semana 2

semana 3

semana 4

semana 5

semana 6

semana 7

semana 8

semana 9

examinar informacion para encontrarlos
principales problem as ylas soluciones a plantear.

tom a de tiempos de operaciones

elaboracion de dap propuesto
elaboracion de nueva distribucion de planta
elaberacion de nueve procedim iento

capacitacion a jefe de area yencargados de
modulo sobre procedim iento ym etode

capacitacion a los maquinistas en proceidmiento
capacitacion a los maquinistas en metodo

reubicacion de maquina macpi 320

meonitorear y controlar el cum plim iento

presentacion de indicadores yacciones a mejorar

7.2CRONOGRAMA DE CAPACITACION DEL PERSONAL

cronograma de capacitacion de personal de acabados
trabajador a ser capacitado procedi-miento nuevo‘ : met?do nuevo . :
lunes martes miércoles jueves viernes lunes martes miércoles jueves viernes
planchadores 8:00 a 9:00 am|8:00 2 9:00 am 8:0029:00 am
ojaladores 8:00 2 9:00 am 9:00 2 10:00 am
atracadores 8:00a9:00am 1100 a12:00 am
rotuladores 8:00 2 9:00 am 8:00 2 9:00 am
etiquetadores 8:00a9:00 am 9:00 a 10:00 am
cortadores de presilla 8:00a9:00 am 11:00 a 12:00 am
pegadores de rhinestone 8:00a9:00 am 8:0029:00 am
pegadores de boton 8:00a9:00 am 9:00 a 10:00 am
pegadores de remache 8:00a9:00 am 11:00 a 12:00 am
pegadores de placa 8:00a9:00 am 9:00 a 10:00 am
limpiadores 8:00 2 9:00 am 11:00 2 12:00 am
control de calidad 8:00a9:00 am 11:00 a 12:00 am

llustracion 22: Cronograma de capacitacion

Fuente: Elaboracién propia
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7.3 PRESUPUESTO AL DETALLE

Tabla 14: Presupuesto del estudio e implementacion del proyecto

COSTO PARA EL PROYECTO DE LA INVESTIGACION

DESCRIPCION CANTIDAD COSTO TOTAL
FAFEL BOMD 01 MILLAR 54 40,00
FOLDERS ] 5/ 5.00
FOTOCOPLA 100 510,00
UsE - CO 4 S 8000
IMPRESIOM 200 5i. 200.00
INTERMET 4 MESES 5i. 320,00
CRONOMETRO S 8000
LAFTCP Ei1,500.00
FROYECTOR =001,750.00
FIZARRA ACRILICA S 40.00
FLUMOMES ACRILICCS =4 10.00
LAPICEROS 5/ 6.00
LAFIZ S01.80
SUBTOTAL 54 3.8982.50
COSTOS ADICIONALES
DESCRIPCION CANTIDAD COSTO TOTAL
CAFACITACION ¥ SUELDO 1MES = 3,000.00
SUBTOTAL 5S¢ 3.000.00
COSTOS ADICIONALES DE SERVICIOS USADOS
DESCRIPCION CANTIDAD COSTO TOTAL
TRANSPORTE, TELEFCOHMIA, INTERMET 4 MESES =i 2,500.00
SUBTOTAL 5¢2,500.00
TOTAL DE COSTO S/8,482.50

Fuente: Elaboracion propia
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8.1CONCLUSIONES

- Se logré disenar el procedimiento y estandarizar los métodos del proceso
de acabados de pantalones clasicos y se obtuvieron resultados que
influyeron en una mayor productividad, bajar el indicador de fallas de

proceso.

- Con las capacitaciones de los nuevos métodos que se imparti6 a los

trabajadores se observo que aumento la productividad en cada modulo.

- Con la nueva distribucion de la maquina macpi 320 se observd que se
disminuyd los movimientos y traslados innecesarios que se hacia para

llevar las prendas a la maquina macpi 320 antes de la mejora.

- Con la implementacion y capacitacion del nuevo procedimiento al
personal de acabados se mejor6 en la disminucion de tiempos
improductivos ya que la gente tenia claro su trabajo y la secuencia de sus

actividades diarias.

- Con la metodologia del control de calidad en proceso que involucra
realizar muestras antes que ingrese la producciéon al area a trabajar y
realizar arranques de produccion en el proceso se pudo mejorar el

indicador de defectos.
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9.1RECOMENDACIONES

- Realizar seguimientos semanales y mensuales del procedimiento de
acabado mediante auditorias, cabe resaltar que el seguimiento de lo

indicado debera tener como resultados indicadores.
- Cualquier modificacion o cambio del procedimiento debera ser coordinado
con las &reas y personas involucradas asi mismo se deberd cambiar la

version del procedimiento.

- Es importante que todo personal nuevo tenga una breve induccion del

procedimiento y de sus funciones de su puesto.
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111 FORMATO DE ENCUESTA

ENCUESTA - DIAGNOSTICO INICIAL - MEJORA CONTINUA

CRITERIO DE CALIFICACION FECHA:
1 2 3 : 3 NOMBERE:
WILTY WAL MAL REGULAR BLUEND EXCELENTE  PUESTOD:
CALIFICAR LOS SIGUIENTES ITEM 2| 3|45 ¢Porque?

1| PROCEDIMIENTC Y METCDO DE TRABAJO DEL AREA

I |LA DEFINICION DE LAS FUNCIONES FOR FUESTO

3 (LA DISTRIBUCION DE LAS MAQUINAS, MODULOS Y PROCESD

4 [FLAMFICACION DE LA PRODUCCION

3 [IMDUCCION™Y CAPACITACION DE PERSOMAL

B |ESTADO DE MAQUINAS

7 |MANTENIMIENTD DE MAQUINAS

B|TELAYAVIOS

CLIMA LABORAL DELAREA

e

SUGERENCIA:
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11.2 MANUAL DE FUNCIONES DE ACABADOS

JEFE DE ACABADC

Verificar que todo el personal a su cargo askta puntualmente y que cuenten con sus herr amientas de trabajo,
equipos de proteccion personal y otros de ser necesarios para lograr el cumplimiento de sus funciones

Velar por el cumplimiento oportuno del programa de produccion asgnado para los procesos del areade
Recepcionar kas fichasy muestras de calidad provenientes del area de Flanchado y verificar & contiene una
aplicac ion que puede ==r realizada en el area para o cual debe registrarlo en el programa de produccion o delo
contrario derivario a otra area (generalmente a Confeccion) y realzar el ssguimiento correspondiente

Elaborar la programacion de produccion diaria del area de Acabado, para lo cual debeobtener la siguiente
informacion del sistema Actvity: numero de orden de produccion, cantidad, modelo y fecha de entrega
Gestionar larecepcion adecuada de prendas provenientes del area de Planchado para ser procesadas en el area
de Acabado

Asgnar carga laboral a cada Encargado de Linea para que dstribuya el trabajo segin prioridad del programa de
produccion asignado

Redizar el seguimiento y control de las actividad es desempenadas por el personal a 51 cargo en las distintas
fases del proceso de acabado, velkndo que == cumplan con los estandeares de calidad v seguridad requeridos
Redlizar rondas de supervision para brindar el feedback a los colaboradores, con el fin de utilizar un metodo de
trabajo mas efectivo

Efectuar en el sstema Activity el transito de produccion segan el avance de ka orden de produccion en cada sub
fa=e del proceso de acabado o en eltralado de Bs prendas procesadas al Almacén de Productos Terminados
Gestionar el erwvio adecuado de las prendss procesadas al Almacén de Productos Terminados para el degpacho
correspondiernte

Elaborar el reporte de slidas de produccion pararealizar el seguimiento del avance de produccion con el fin de
tomar acciones de ser necesario para cumplir con el programa de produccion

Imprimi desde el Activity la Hoja deSaldos donde se detalla & sguiente informacion: nro de OF, marca,
descripcion, modelo, cantidad liquidada, saldo, fecha de ingreso y fecha limite; luego gestionar la regularizacion
inmediata con el Encargado de Saldosy Recupero

Erviar, mediante un correo electronico dirigido al Gerente de Operaciones, el reporte de produccion diaria del
area de Acabado

Promover el cumplimiento de lasnormasy politicas establecidas por & empresa

Participar activamente en Iz reuniones de produccion, brindando nformacion de bs acontec mientos mas
relevantes ccurridos en la ssmana anter ior con el fin de obtener en conjunto una solucion, mejora o
permanencia del buen trabajo segln sea el caso

Participar en la elaboracion del plan de trabajo velando que este no sobrepase abruptamente la capacidad
operativa del area

Reportar a Mantenimiento kas averias que presentan las maguinas o herramientas que se utilzan en los
procesos de Acabado

Reportar al area de Setemas sobre irregularidades que dificutten el uso continuo de los aplicativos de la

Reunir al personal a su cargo para informarles sobre los principales erroresque afectan el flujo continuo del
proceso vy asimismo brindar recomendaciones /o t&cnicas para la mejora corregpondiente

Realizar en el sistema Activity la programacion de horas extra segun la demanda detrabao

|dentificar oportunidades de mejora en el proceso de Acabado y gestiona la implkementacion correspondiente
Gestionar la produccion de las prioridades solicitadas por Comercial previa coordinacion y aprobacion de la
Gerencia de Operaciones

Gestionar, en coordinacion con el area de Administracion de Personal, el levantamiento de observaciones
relacionadas con la planilla del personal a 21 cargo, por ejemplo: problemas con el digpositivo de marcacion,
tardanzas justificadss, compensacion de horas, etc.

Erviar al &reade Reclutamiento y Seleccion el requerimiento de personal necesario para cumplir con el
programa de produccion

Coordinar con el area de Bienestar Social sobre los permisos o licencias del personal acargo por concepto des
descanso medico, icencia por maternidad o pater nidad, entre otros autorizados

Dictar capacitaciones & | personal cuando se realzan cambiosy actualizaciones en el proceso, equipos maguines
y/o sistema

Autorizar y programar, en coordinacion con el area de Administracion de Personal, las vacaciones del personal a
su cargo velando gue no interfiera con el cumplimiento del programa de produccion
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ASISTEMTE DE ACABADO

Brindar asiztencia administrativa y de control en los procesos de cada fase para contribuir con el funcionamiento operativo del
Gestionar la recepeion adecuada de prendas provenientes del sreade Planchado para ser procesadaz en el area de Acsbado
Brindar apoyo al lefe de Acabado en |z programacion de produccion del Srea v en la azignacion de carga laboral 3 cada faze del
Finalizado el proceso de impieza en &l area de Acabado, derivar las prendas al proceso de planchado y/o arrugado en Lavanderia
antes

de |a aprobacion de Calidad y realizar el seguimiento correspondiente para cumplir con los plazos del programa de produccion
Realizar el seguimiento de los procesos ejecutados en Acabado velando que e cumpla oportunamente con el programa de
Efectuar en el sisterna Activity el transito de produccion segin el avance de |a orden de produccion en cada sub fase del proceso de
arabado o en el traslado de |as prendas procesadas al Almacén de Productos Temminados

Emitir guias de =alida para |as prendas derivadas atalleres externosy/ o prendas procesadas a solicitud de |2 sede Campoy

Realizar el sesuimiento de |z liguidacion de saldos en coordinacion con el Encargado de Saldos v Recupero

Brindar informacion sobre el avance y fechas de entrega de la= ordenes de produccien cuando el Jefe de Producte o solicite
Elaborar el reporte bihorario del proceso de limpieza v enviarlo al Gerente de O peraciones para el conocimignto respectivo

' erificar en el sistema Activity la procedencia de produccion por tallas para agilizar la producccn de los requerimientos pricritarics
Brindar apoyo operativo en los procesos de acabado cuando |2 demanda lo requiers o a3l lo disponga el Jefe inmediato

Reportar al Jefe inmediato sobre |as principales incidencias o inconvenientesque se presentan en el areade Acabado

Reportar 3 Mantenimiento |as averias que presentan lazmaguinas o heramientas gue se utilizan en los procesos del areade
Reportar al area de Sistemassobre irregularidades que dificulten el uso continuo de los aplicatives de la empresa

Realizar en el Activity |2 programacion de horas estra para el personal sezin |2 demanda de trabajoy previa aprobacicn del Jefe
Identificar oportunidades de mejora en el area de Acsbado y sugerirlas al Jefe inmediato para laimplementacion correspondiente
Gestionar, en coordinacion con Administracion de Personal, lascomecciones por observaciones o inconformidades presentadas por
el personal del rea, por ejemplo: problemas con el dispositive de marcacion, tardanzas justificadas, compensacion de horas, et
Registrar en el sistema Activity / Planillas los permisos v vacaciones previamente autorizades por el lefe de Acsbado

AUXILIAR DE TRANSITO DE PRODUCCION

Asistir puntualmente y presentarse con los equiposde proteccion personal requeridos para el proceso

Mantener limpio y ordenado el lugar de trabajo procurando gque no existan sgentes contaminantes que perjudiguen el proceso
Recepcicnar prendas provenientes del areade Planchado de lavanderia, verificando que |a cantidad recibida sea equivalente a la
cantidad establecidaen la Hoja de Transito de Produccion

Firmar |a Hojade Transite de Produccion cuande |a cantidad de prendas recepcicnadas sea conforme

Registrar en el cuaderno de control, las cantidades recibidas diariamente por cada orden de produccion y realizar el seguimiento
respective para validar gue se completen |as cantidades totales

Clasificar las prendas recibidas por cada orden de produccion, tipo de lavado v cantidades establecidas segun &l tamanio,
adiciocnalmente clasificar por tallas cuando =e requiera con urgencia 8 solicitud del Jefe de Acabado

Entregar prendas al Habilitador del proceso de ojal segun prioridad de la orden de produccion para la distribucion del trabajo
Realizar el seguimiento del transito de produccion de |as prendas recepdonadas, velando gue se cumpla oportunamente con el
Brindar apoyo operativo en los procesos de acabado cuando |2 demanda lo requiers o 331 lo disponga el Jefe inmedizto

Reportar a2l Jefe de Acabado sobre |a= principales incidencias o inconvenientes que =2 presentan en el desarrollo de sus funciones
Identificar oportunidades de mejora en el area de Acabado y sugerirlas al Jefe inmedizto parm laimplementacion correspondiente
Brindar apoyo operativo en los procesos del 3rea de Acabado cuando la demanda lo requiera o asi lo disponga el lefe inmediato
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ALXILIAR

Asistir puntualmentey presentarse con los equiposde proteccion personal requeridos para el proceso

Mantener limpio v ordenado el lugar de trabajo procurando que no existan agentes contaminantes que perjudiquen el proceso
Recepcionar las prendas que finalizaron el proceso de acabado incluido el pegado de codigo de barras

Ejecutar |3 lectura de tickets de las prendasvalidando que lascaractensticas fisicas sean equivalentes 3 |z orden de produccion
Realizar el sesuimiento del transito de produccion en Acabado, velando que se cumpla oportunamente con el programa de produccion

Trasladar las prendas procesadas hacia el Almaceén de Productos Terminados pars gue se gestione el despacho comespondients
Brindar apoyo operativo en los procesos del area de Acabado cuando la demanda lo requiera o asi lo disponga el Jefeinmediato
Reportar al Jefede Acsbado sobre s principales incidencias o inconvenientes gue =& presentan en &l desarrollo de sus fundiones

Brindar apoyo operativo en los procesos del area de Acabado cuando la demanda lo requiera o asi lo disponga el Jefeinmediato
Identificar oportunidades de mejora en el areade Acabado v sugeridas al Jefe inmediato para la implementacion correspondiente

ENCARGADO DE LINEA

Asistir puntualmentey presentarse con los equiposde proteccion personal requeridos para el proceso

Mantener limpio v ordenado el lugar de trabajo procurando que no existan agentes conta minantes que perjudiquen el proceso
Verificar gue todo el personal 3 su cargo asista puntualmente y que cuenten con sus herramientas de trabajo, equiposde proteccon
personal y otrosde ser necesarios para el cumplimiento de susfunciones

Welar por el cumplimiento oportuno del programade produccién asignado para los procesos delalinea asignada enel area
Werificar |a disponibilidad de las maquinas, equipos y heremisntas requeridas para el desarrollo del proceso en la linea asignada
Gestionar la recepcion de prendas a procesar junto con laficha téonica y muestrade produccion provenientss del procesoanterior

Asignar carga laboral 3 los M aguinistas v/ o Manuales a cargo segln prioridad del programa de produccicn asignado

Realizar el seguimiento y control de las actividades del proceso en |3 linea asignada, que pueden ser los siguientes: Ojal y Atrague;
Rotulado, Etiguetado v Cuero; Troguelado y Presilla

Realizar rondasdesupervision para brindar el feedback a loscolaboradores, con el finde utilizar un método de trabajo mas efectivo

Brindar apoyo operativo al personal acargo cuando lademanda lo requiera o por motives de ausencia, para cumplir con el programa

Brindar asesoria al personal a su cargo sobre mejores metodosy técnicas de trabajo para incrementar su productividad
Gestionar |z entrega de las prendas procesadas, ficha técnica y muestrade produccion hacia |a siguients fase del proceso de Acasbado

Reportar al Jefede Acsbado sobre las principalesincidencias o inconvenientes que se presentan en la linea asignada
Identificar cportunidades de mejora en lalinea asignaday sugeriras al lefe de Acabado para laimplementacion correspondients

Dictar capacitaciones para el personal ingresante, relacionado a los procesos que sereslizan en |z linea asignads

EMNCARGADD DE SALDMDS Y RECUPERD

Asistir puntualmentey presentarse con los equiposde proteccion personal requeridos para el proceso

Mantener limpio ¥ ordenado el lugar de trabsjo procurando que no existan agentes contaminantes que perjudiquen el proceso
Verificar gue todo el personal 3 su cargo asista puntualmente y que cuenten con sus herramientas de trabajo, equiposde proteccon
personal y otrosde ser necesarios para el cumplimiento de susfunciones

Welar por el cumplimiento oportuno del programa de produccicn asignado

Verificar |a disponibilidad de las maquinas, equipes y hermmientas requeridas para el desarrollo del proceso de recuperc de prendas

Gestionar |la recepeion adecuadadelas prendas que son rechazadas por el areade Calidad
Revizar el avance del programade produccion pars identificar los saldos de produccion v gestionar la regularizacion de los mismos

Asignar carga laboral 3 los M aquinistas, Zurcidoresy/o Manuales a cargo seglin prioridad del programa de produccicn asignado
Realizar el seguimiento y control de las actividades del proceso derecupero, que pueden ser los siguientes: seguimiento de saldos,
zurcido, desmanchado, planchado, stmquey pegado de botones

Welar por obtener la minima cantidad posiblede saldos de produccicn

Apoyar al personal a:su cargo cuando la demanda lo requiers o por motivos de ausencia de personal, para cumplir con el programa

Brindar asesoria al personal a su cargo sobre mejores métodos y técnicas de trabajo para incrementar su productividad
Gestionar |z entrega adecuada delas prendas procesadas hacia el area de Calidad para solicitar la aprobacion correspondiente
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HABILITADOR

Azistir puntuslmente y presentarse con los equipos de proteccion personal requeridos para &l proceso

Mantener limpio v ordenado el lugar de trabsjo procurando gue no existan agentes conta minantes que perjudiquen el proceso
Recepcionar prendas entregadas por el Awxiliar de Transito de Produccion o de |a fase anterior del proceso v trasladarlas a su maduls

Habilitar con hilos v'o material es necesarics para el inicio del proceso correspondients

Entregar prendas a los M aguinistas /o Manuales segin prioridad asignada por el Encargado de Lines

Welar por el trabajo continuo del personal pertenecients al madule, verificando gue siempre tengan prendas para procesar y guelas
maquinas estén habilitadas correctamente

Consolidar las prendas procesadas en el medulo vy clasificarlas sesin la orden de produccion

Trasladar la= prendas procesadas 3 la siguiente fase para completar el proceso de Acsbado

Brindar apoyo operativo vy delimpieza en el area de Acabado cuando la demanda lo requiera o asilo disponga el EncargadodeLinea

HABILITADOR DE CALIDAD

Asistir puntualmente y presentarse con los equipos de proteccion personal requeridos pars &l proceso

Mantener limpio y ordenado el lugar de trabsjo procurando gue no existan agentes conta minantes que perjudiquen el proceso
Recepcionar adecuadamente |las prendas procesadas que estén listas para la revision por el area de Calidad
Traszladar las prendas al area de Calidad para la revision y aprobacion comespondients

Trasladar las prendas aprobadas por Calidad hacia lafase final del proceso de Acebado [pegado de precios, marca, talla, codigo de
barras, entre otros complementosfinales)

Traszladar las prendas rechazadas por Calidad hacia lafasede Saldos y Recupero para la comeccion comespondients

Brindar apoyo operativo en los procesos de: colocacion de preciosy marca, pegado de codigo de barras, doblado, embolsado, entre
otros procesosde Acabado a solicitud del Jefe inmediato

Brindar apoyo operativo v de limpieza en el area de Acabado cuandola demanda lo reguiera o asilo disponga el Jefe inmediato

MAOUINISTA

Asistir puntualmente y presentarse con los equipos de proteccion personal requeridos pars el proceso

Mantener limpio y ordenado el lugar de trabajo procurando gue no existan agentes conta minantes que perjudiguen el proceso
Elaborar muestras de produccion a solicitud del 1efe de Acabado de acuerdo al programa de produccion
Recepcionar las prendas a procesar, ficha témica y muestras de produccion, posteriormente interpretar las especificaciones teonicas
para cumplir adecuadamente con |a orden de produccion asignada

Realizar &l acondicionamiento y ajuste de la maguina de acabado con los materiales necesarios pama gjecutar el proceso requerido

Ejecutar el proceso donde pertenece, el cual puede ser: ojal, atrague, troquelado, presillado, entre otros procesos del area de Acabado

Entregar la= prendas procesadas al Habilitador de |a fase a donde pertenece para &l traslado al siguiente proceso
Reportar inmediatamente al Encargado de Linea sobre los problemas técnicos que presentan las maguinas
Reportar al Encargado de Linea el desabastecimiento de avios, hermmientasy materiales necesarios para el cumplimiento del proceso

Apovar en |z limpieza, habilitado v actividades manuales del modulo seglin demanda o cuando as=i lo disponga el Encargado de Linea
|dentificar cportunidades de mejora en el proceso de acabado v sugerirlas al Encargado de Linea para la implementacion

MAOQUINISTA DE SALDOS ¥ RECUPERD

Azistir puntuslmente y presentarse con los equipos de proteccion personal requeridos para &l proceso

Mantener limpio y ordenado el lugar de trabsjo procurando gue no existan agentes conta minantes que perjudiquen el proceso
Elaborar muestras de produccion a solicitud del Jefe de Acabado de acuerdo al programa de prod uccion
Recepcionar las prendas rechazad as por el area de Calidad e identificar |a causadel rechazo para la posterior correccion

Realizar el acondicionamiento v sjuste de la maguina de acabado con los materiales necesarics para gjecutar el proceso requerido

Ejecutar el proceso de recupero que pueden ser los sigui entes: desmanchado, atraque, pegado de botones, entre otros que requieran
|a= prendas pama ser aprobadas

Entregar las prendas procesadas al areadeCalidad para gestionar |z aprobacion correspondiente

Reportar inmediatamente al Encargado deSaldos v Recuper sobre los problemastémmicos que presentan las maguinas

Reportar al Encargado defaldosy Recupero el desabasteci miento de avios yw herremientas necesarias para el cumplimiento del proceso)

Apoyar en los procesosdel area de Acabado cuando |2 demanda lo requiera o asilo disponga el Encargado de Saldos v Recupero

|dentficar oportunidades de mejora en el proceso de acabado v sugerirlas al Encargado de Saldosy Recupero para la implementacion
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ZURCIDOR

Asistir puntualmente y presentarse con los equipos de proteccion personal requeridos para el proceso

Mantener limpio y ordenado el lugar de trabajo procurando que no existan agentes cont@minantes que perjudiquen el proceso
Recepcionar las prendas rechazadas por el area de Calidad e identificar la causa del rechazo para la posterior correccion

Ejecutar el proceso dezurdido manual de las prendas rechazadas con el fin de obtener la aprobacion comrespondients

Entregar la= prendas procesadas al area de Calidad pars gestionar la aprobacion correspondiente

Reportar al Encargado de Saldosy Recupero las principales incidencias o dificultades que se presentan en el desarrollo de sus
funciones

Brindar apoyo los procesos del area de Acabado cuando |lademands lo requiera o asilo disponga el Encargado de Saldos v Recupero

MANUAL

Asistir puntualmente y presentarse con los equiposde proteccion personal requeridos para el proceso

Mantener limpio y ordenado el lugar de trabajo procurando que no existan agentes contaminantes que perjudiquen el proceso
Brindar apoyo operativo en los siguientes procesos del area de Acabado: marcado, planchade, quitar hiles, doblado, embeolsado,
etiquetado, entre otros procesos esencialments manusales o que requieran herramientas sencillas de utilizar

Brindar apoyo en |a limpieza general del madule asignado y del area de Acsbado cuando asi lo disponga el Encargado deLinea
Brindar apoyo en el traslado y habilitedo de prendas, aditementosy materiales necesarios para el proceso de acabado con el fin de
facilitar el trabajo 3 los Magquinistas

MANUAL DE SALDOS Y RECUPERD

Asistir puntualmente y presentarse con los equiposde proteccion personal requeridos para el proceso

Mantener limpio y ordenado el lugar de trabajo procurando que no existan agentes contaminantes que perjudiquen el proceso
Receprionar prendas entregadas por el Awiliar de Transito de Produccion o dela fase anterior del proceso y trazladarlas a su madulo

Habilitar con hilos v o materiales necesarios para &l inicio del proceso correspondients

Entregar prendas a los Maguinistas vwo Manuales segin prioridad asignada por el Encargado de Linea

elar por el trabajo continuo del personal pertenecients al madulo, verificando que siempre tengan prendas para procesar y quelas
maquinas estén habilitadas correctamente

Consolidar las prendas procesadas en el madulo y dasificarlas segin |a orden de produccdon

Trasladar |las prendas procesadas 3 lasiguiente fase pare completar el proceso de Acabado

Brindar apoyo operativo y delimpisza en &l area de Acabado cuandola demanda lo requiera o asilo disponga el EncargadodeLinea
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11.3 PROCEDIMIENTO

PROCEDIMIENTO DEL MDP.AA.P.03
PROCESO DE ACABADOS DE V.1
PRENDA Zarate
AREA DE ACABADOS 171052017

1.

2.

3.

4,

OBJETIVO

Realizar el acabado de prendas seqin los parametros establecidos en la ficha
técnica v muestra de la orden de produccion, con la finalidad de garantizar la
calidad de las mismas en el proceso productivo.

ALCANCE
El presente documento aplica para el area de Acabados mediante su jefe.
TERMINOS Y DEFINICIONES

« PROCESO PRODUCTIVO
- Operaciones que se llevan a cabo v que son ampliamente necesarias
para concretar la produccion de un bien o servicio, produciendo un
cambio o transformacion.
s« ESTANDARES
- Miveles minimos y maximos deseados, o aceptables de una actividad o
servicio, gue se utilizara como pardmetro de evaluacion.
« [INDICADORES
- Caracteristicas especificas, observables y medibles que son usadas
para mostrar los cambios v progresos de una determinada actividad.

ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL

| JEFE DE AGABADD

ALXILIAR OE TRANSITO DE
LERERERESE | FRODUCOION

AUXIUAR

EMCARGA DD DE SALDDE ¥

— ENCARGADDE DE LINEA

RECUFERD
MAQLAMISTA DE SALDDE Y
—| HABILITADD R | —| SECURERD
—| HABILITADDR DE CALICA D | —| ZURCIDOR |
MANUAL DE SALDOE Y
—’ MAQUINES TA | LT

—' RAAMILIAL |
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5.

PROCEDIMIENTO DEL MDP.AAP.OG

PROCESO DE ACABADOS DE V.01
PRENDA Zarate
AREA DE ACABADOS 171052017

POLITICAS

El area de Organizacion v Métodos convocara a la reunion protocolar para la
aprobacidn del procedimiento, entrega de copias controladas v registro del
acta de compromiso.

Asi mismo, se compromete a inspeccionar de manera alestoria el
cumplimiento permanente del procedimiento.

Las modificaciones de este procedimiento, podran ser sugeridas por los
responsables de las dreas involucradas en el presente, previa comunicacion
al area de Organizacion y Métodos.

La difusion & instruccion para el cumplimiento absoluto del procedimiento
mediante la capacitacion del personal involucrado, sera responsabilidad del
jefe de Produccion en coordinacion con el jefe del area de Acabados.

El personal del darea de Acabados debera revisar que sus instrumentos yvio
herramientas de trabajo estén en opfimas condiciones antes de iniciar sus
labores.

Asi mismo, deberan portar los EPPS (Elementos de Proteccion Personal)
necesarios, a fin de evitar dafios personales yfo accidentes.

El jefe del drea de Acabados deberd realizar el requerimiento de los avios
comespondientas antes de procesar la orden de produccion, a fin de evitar
retrasos en la de la produccion.

El personal del almacén de Avios deberd entregar al Jefe del drea de
Acabados, los avios con 2 dias de anticipacion revisando el plan visual gue
se realice el fransito de orden de produccion de Lavanderia a Acabados.
Verifica el proceso de acabado a fin lograr las caracteristicas asociadas a las
tendencias o estilos de moda

El jefe de Acabados tiene la responsabilidad de werificar, controlar e
inspeccionar la secuencia de operaciones v métodos de frabajo en cada
madulo, considerando el tiempo v especificaciones técnicas de cada orden
de produccian.

El personal del drea de Auditoria Interna (control Interno), debera supervisar
el adecuado cumplimiento de lo establecido en el presente procedimiento.

El incumplimiznto de las politicas establecidas en el presente procedimiento,
dara lugar a las sanciones determinadas en el Reglamento Interno de la
Empresa.
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PROCEDIMIENTO DEL

MDP.AA.P.O3

PROCESO DE ACABADOS DE V.01
PRENDA Zarate
AREA DE ACABADOS 05/05/2019
ETAPA PROCEDIMIEMTO RESPOMNSABLE
+ Revisa 2l control digrio de las drdenes de produccicn con s finshidad gz observar que  |Encargado de muesiras
1 ordenss van a salir de lavandena para acabados. de produczion
+  Saolicita wna prenda de Is orden de produccion que se encusntra en lavandanz (alla: 32
caballers y talla: 30 dama).
2 Entrega prenda zolicitada y hace firmar cargo de entrepa en cusdemno de control auxiliar de fransito d=
mercadena de lavandznis
Recibe prenda y segun ficha fecnica y muestra de desarrollo del producta solicita los avios | Encargado de muestras
3 3l almacan, dz produccion
4 Entrega awios segun la ficha técnica y orden de produccion. Sudliar del slmacen de
awins
+ Recibe los avios v elabora adelanto de produccicn segdn ficha tecnica. Encargado de musstras
5 + Regisira observaciones del proceso en el check st de adelanto de produccion. de produccion
=+ [Entregs adslanto de produccian al encangado de acabados de pantalones clasicos.
g Saolicita swios para toda la produccian y los acomeds en buffer de avios de acsbados. Asistentz
7 Entrega awios para toda la orden de produccion validando lo gue indica |a ficha técnica. auxiliar del almacén d=
avios
8 Reciben los avios de la produccion y solicitan k3 orden completa de lsvandernia. Asistentz
g Entrega la produccidn cornpleta al dres de Acsbados + ficha téonica. Auiliar de transita de
lzvanderia
+ Recibe la mercadena de lavandena Aurdliar de transito de
10 « Contshiliza rercadenis v valida la cantidad que entrego el auilisr de lavandanz produccion de acabados
+  Traslada mercadenz al buffer del madulo de Plancha.
1 Segun el contral diario de drdenes de produccion revisa la mencaderia gue == prionidad, hakilitador de plancha
traslada y distribuye a los puestos de kos planchadores.
5i el pantalon es drill:
=+ Planchs solamente l3 cinfura y los balsilos segon el metodo estsblecido.
12
5i el pantalon de Denim: Planchador

=+ Plancha Iz cintura, bolsilles, cadera de la prenda sagun &l método establecida.
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PROCEDIMIENTO DEL
PROCESO DE ACABADOS DE
PRENDA

AREA DE ACABADOS

MDP.AA.P.O3

V.01
Farate
05/05/2019

Resliza A0L dz |z mercadena:

12 = 5inoes conforme, devuslee las prendas 3 los planchadores para luego voleer & revisar
I35 prendss. Auditor de calidad
=+ 5ies conforme, comunica al habiltsdor de mercadena d= plancha.
Regisira defectos en formato de condrol de calidad de plancha.
14 Contshiliza prendas segun comibo y traslads prendss al buffer gensral de acabados. Hshilitador d= plancha
Contshiliza prendas v valida segun |5 cantidad de prendas indicsdas por = Transitador de Auxiiar de transite de
15 producecidn de plancha y segun 2 control disro de produccion indica al habiltsdor de | produccion de acabados
preparador que mercsderia debe trabajar.
Traslada la marcaderia y distibuye al medulo de preparado, donde s reslizan operaciones | Habditsdor de preparado
168 de ajal, afraque, rotulada, pegado d= cueno.
Resliza 10 operacicnes de ojal segun ficha técnica y muestra
17 Ciodoca bandenin amarillo al costado de su maguing como sshal de aranguee de produccion. MMaquinizia - ojslador
Revisa el arranque de produccion:
= 5ies conforme comunica al maguinista que siga trabajando Auditor de proceso de
18 + Si gz no conforme coloca banderin rojo &l costado de |z md@quina ¥ comunica al acabados
encargado de linea y maguinista qus debs mejorar la operacion y reprocesar las prendss.
18 » Confinda reslizando el ojslado de toda la produceian. Maquiniziz - ojalador
= Finaliza la operacidn de ojal y comunica 3l habilitador.
20 Traslada y distribuye prendas a los siracadores. Habiditsdor de preparado
» [Realiza 10 operaciones de atrague segun ficha técnica y muestra Maquinista - stracador
21 » Coloca bandern amarilo al costsdo de su maguinag como sensl de arrangue de
produccicn.
Revisa el armanguse de produccidn:
22 + 5ies conforme comunica al magquinists gue siga trabajando Auditor de proceso de
» Si es no conforme coloca banderin rojo &l costado de la maquina v comunica 3l acabados
encargado de linea y maguinista qus debs mejorar Iz operacion y reprocesar las prendss.
23 » Confinda reslizando |la operacion de afrague de foda la produccion. Maquinista - atracador
=+ Finsliza [3 operacion de atraque y cormunica 3l habiitsdor
24 Traslada y distribuye prendas a los pegador de notulo. Hakbditador de preparado
+ [Realiza 10 operaciones de pegado de rotulado s=gun ficha t&cnica y mussira. baquinisia pegadaor de
25 » Coloca bandern amarilo al costsdo de su maguinag como sensl de arranque de ratulado

produccion.
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PROCEDIMIENTO DEL

MDP.AA.P.O3

PROCESO DE ACABADOS DE V.01
PRENDA Zarate
AREA DE ACABADOS 05/05/2019
Revisa el amangue de produccion:
+  5ies conforme comunica al maguinists gue siga trabajando Auditor de proceso de
25 + 5Si es no corforme ooloca banderin mojo &l costsdo de la mEquina vy comunics al acabados
encargado de linea y maguinista que debs mejorar la operacion y reprocesar |as prendas.
27 + Confinda rezlizando |a operacion de pegado de rofulado de toda | produccidn, Maquinista pegador de
=+ Finaliza |3 operacion de pegado de rotulsdo y comunica al habilitador ratulado
28 Traslada prendas 3 kos cortadones de presilla. Habiditador de preparado
+ Reasliza 10 operaciones de cortado de presila segan ficha técnica y musstra
2 + Coloca bandenn amarilo al costade de su maguina como senal de amanque de Conador de presilla
produccicn.
Revisa el amangue de produccion:
+  5ies conforme comunica al maguinists gue siga trabajando Auditor de proceso de
0 + 5Si es no corforme ooloca banderin mojo &l costsdo de la mEquina vy comunics al acabados
encargado de linea y maguinista que debs mejorar la operacion y reprocesar |as prendas.
3 + Finaliza la operacion de cortado de presila. Coriador de presilla
=+ Comunica I3 finslizacian de la opsracian al habilitador.
32 Traslada y distribuys prendas a los pegadores de cusro Habiditador de preparado
+ Resliza 10 operaciones de pegado de cuero segin ficha técnica ¥ muestra
32 + Coloca bandenn amarilo al costado de su maguina como sefsl de arangue de Pegador de cusmo
produccicn.
Revisa el arrangue de produccion:
+  5ies conforme comunica al maguinists gue siga trabajando Auditor de proceso de
4 + Zi es no corforme coloca banderin mojo al costado de la m@quina y comunica al acabados
encargado de linea y maguinista que debs mejorar la operacion y reprocesar las prendss.
+ Continda reslizando |a operacion de pegado de boton de foda la production. Maquinista pegador de
35 = Finaliza la operacion de pepsdo de botdn y comunica &l habilitador botdin
Entrega mercadena al modulo de trogusl Hakditsdor de preparado
Revisa contral diario de drdenes de praduccidn, segun [a prioridad de entrega selecciona la Hahbilitadar de froquel
menzaderia y distribuys 2 los pepadores de botan.
+ Resliza 10 operaciones de pegado de boton sepin ficha téonica y muestra Waguinista — pegador de
38 + Coloca bandenn amarilo al costado de su maguing como sefisl de arangue de botan

produccion.
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PROCEDIMIENTO DEL

MDP.AA.P.O3

PROCESO DE ACABADOS DE V.01
PRENDA Farate
AREA DE ACABADOS 05/05/2019
Revisa el arrangue de produccion:
3= = 5i =5 conforme comunica al maguinists gue siga trabajando Auditor de procesa de
+ 5Si es no conforme coloca banderin rojo 3l costado de |z m@quina v comunica 3l acsbados
encargado de linea y maguinista que debe mejorar |3 operacion y reprocesar las prendss.
40 « Continda reslizando |3 operacion de pegado de botdn de toda la produccicn, Iaguinista — pegador de
+ Finaliza la operacion de pegado de boton y comunica al habilitadaor. boton
41 Traslada y distribuye prendas a los pegadores de remache. Habhilitador de troguel
+ Resliza 10 operaciones de pegado de remache segdn ficha técnica y muestra Maguinista — pegador de
4z « Coloca bandenn amarilo al costsdo de su maguing como sensl de arangque de remache
produccion.
Revisa el arranque de produccion:
42 + 5i =5 conforme comunica al maguinists gue siga frabajando Auditor de proceso de
+ Zi es no conforme coloca banderin rojo 3l costado de la mEquina ¥ comunica al acshadas
encargado de linea y maguinista que debs mejorar la aperacion y reprocasar las prendss.
+«  Continda realizando |a operacion de pegado de remache de toda la produccicn. llaguinista — pegador de
44 + Finsliza la operscidn de atraque y comunica al habiitsdor. remache
45 Traslsda y distribuys prendas a los pegadores de placa Hahbilitador de troquel
+ Resliza 10 operaciones de pegado de placs segin ficha técnica y muestra llaguinista — pegador de
45 +« Colocs banderin amarilo al costado de su maguina como sensl de aranque de placa
produccion.
Rewisa el arranque de produccion:
47 + i es conforme comunica &l maguinista gue siga irabajando Auditor de proceso de
+ 5i es no conforme coloca bandenin rojo 3l costado de la maquinag v comunica al acshadas
encargado dz linea y maguinista que debe mejorar |3 operacion y reprocesar lzs prendss.
« Continda reslizando |3 operacion de pegado de placs de toda la produccicn, llaguinista — pegador de
48 =+ Finaliza |3 operacion de pegado de placa y comunica 3l habilitador. placa
48 Entrega mercadena sl madulo de limpiszs Habhilitador de trogquel
50 Traslada y distribuys prendas a los Bmpiadores de prendss Hakilitador de limpieza
51 + Realiza Ia irmpieza de 10 prendas. Limgiador d= prenda
+ Coloca banderin amarillo &l costsdo de su pussto como sehal dz arranque de produccion.
Revisa el arranque de produccicn:
52 = 5 es conforme comunica al magquinists que siga trabajando
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PROCEDIMIENTO DEL

MDP.AA.P.O3

PROCESO DE ACABADOS DE V.01
PRENDA Zarate
AREA DE ACABADOS 05/05/2019
+  5iesnoconforme coloca bandsnin rojo al costado del puests ¥ comunics al encargsda | Auwditor de proceso de
die lin=a y limpiador que debe mejorar ks operacion y reprocesar [as prendss. acabados
+ Continda reslizando la operacion de limpieza de prendas Limpiador de prenda

53 = Finaliza Ia lirmpieza de prendas y comunica al habilitador.
54 Traslada y entrega prendas 5 los sacudidores de prendas Habilitadaor de limpieza
55 + Resliza &l sacudido de |a produccidn entregada Sacudidores
= Comunica Ia finalizacidn de |la operacian al habilitador
Si Iz prenda =s dil
= Traslada prendas a s maguina macpi 320 Habilitsdar
56 Planchador
» Realiza =l planchado de |a cadera de las prendas Hahilitador
+ Traslada prendas de maquina macpi al modulo de contral de calidad habiksdar
Si Iz prends s denirm:
= Traslada prendas 3 modulo de control de calidad.
a7 Traslada y distribuys prendzs a los inspeciores de calidad. Hsbilitador de control d=
calidad
Revisa las prendas segun mussira ¥ ficha técnica.
51 no es conforme: Inspector de cslidad
= Separa prendas para retogue, ameghes, planchs y manchas.
Hazbilitador de control de
58 = Traslada prendas de sameglos. plancha y manchas sl modulo de ameplos de acsbados. calidad
« Arregla las prendss v endrega 3l modulo de control de calidad pera que revisen Madulo de amegies de
nuevamente. acabadas
+ Realiza el retogue de (35 prendas Inspector de calidsd
5i es conforme: | de calidsd
+  Eniregs prendas al habilitador de control de calidad nepeclor de cal
ait] Entrega prendzas conformes 3l madulo de acabado final Habilitador de control d=
calidad
&0 Distribuye mercadena 3 acabados final Hakikisdor de acabado
final
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PROCEDIMIENTO DEL MDP.AA.P.03
PROCESO DE ACABADOS DE V.01
PRENDA Zarate
AREA DE ACABADOS 050572019
Resliza &l amamr=da de hang tag Inzartador de hang tag
Engrampador de hang
Realiza &l engrampado de hang tag tag
Codificadar
Resliza &l pepado de sticker
Coblador de prendas
Resliza &l doblado de las prendas
Codificador
Inserta cadigo de barra
Tallador
Realiza el pegado de adhesivo tallers
Ermbolsadar
Realiza el embalzado de |5 prenda
Aurlisr
Realiza el lecturado de las prendaz
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11.3 TIEMPO ESTANDAR Y METODO DE OPERACIONES ANTERIOR

MODIPSA

ESTUDIO DE TIEMPOS

FECHA: 04/05/2019
Datos del Estudio
Area  : Acabado Ubicacién delantero Maquina OJALADORA
IBloque Sub Bloque: : Sub area Acabado
Cod. Operaciéon Operacién Ojal x1 clasico Hi: 08:40
C6d Operario 235063 Operario Huilca Uber HF: 09:00
Orden Produccion : 1903534 Tela Denim stresch Modelo: Ronald
Marca: Pionier
N° ELEMENTOS TOpProOMEDI]
F 1
1 |Coger prenda mas acomodar en amquina| 5.230 4.230 4.520 4.580 4.08 | 4.560 4.533 FV 95.0%
™ 4.306
F 1
2| hacerojalxi+ Cogerl prendaysoltara I o | 4280 | 3560 | 4200 | 4.230 | 4260 4.127 FV 95.0%
musto ™ 3.921
F 1
3| cosermas doblar p':nda *trsladar al 2.450 | 2.530 2.450 2.890 2.480 | 2.780 2.597 FV 95.0%
coche ™ 2.467
F
4 FV
™
L P 0.178 min TS 0.207 min Operaciones/hora 290
% Suplemento 16%
% Suplemento
OBSERVACIONES: EL PRESENTE ESTUDIO: REALIZADO POR:
GABRIEL HOYOS
DETERMINO NUEVO TS
El modelo Clasico: lleva la operacion de ojal ,mas el traslado de |CONFIRMA TS APROBADO POR INGENIERIA:
prendas a muslo y maquina FUE ANULADO P
JEFE DE INGENIERIA
APROBADO POR: GERENTE DE OPERACIONES
Version N° 002
ESTUDIO DE METODO
OP.ANTERIOR P.P.P.
OP.POSTERIOR Ojal x1 clasico RPM
Aguja: Tipo N° Tipo de Hiloen:  Agujas Garfio
DIAGRAMA BIMANUAL
MANO IZQUIERDA @) :;nt-oD OSIL“;B%T:) MANO DERECHA
coger prenda mas acomodar en maquina X X |coger prenda mas acomodar en maquina
Colocar prenda en maquinay hacer ojal por uno X X Colocar prenda en maquinay hacer ojal por uno
cogery doblary trasladar en el coche X X cogery doblary trasladar en el coche
Trasladar prendas de coche a maquina X X Trasladar prendas de coche a maquina

RESUMEN
METODO MI [MD
O 2] 2
= 1|1
Y o|o
D 1)1
TOTAL a|a
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MODIPS A

ESTUDIO DE TIEMPOS

AREA DE INGENIERIA FECHA: 15/05/2018
Datos del Estudio
Area Acabados Ubicacién Bolsillo+ costados Maquina 24
Bloque Atraque Sub Bloque: : Sub drea Atraque
Céd. Operacién Operacién Atraque x 4 bolsillos mas 2 costados HI : 02:30
Céd Operario 230110 Operario Coronel Perez Rolando HEF: 02:40
Orden Prod ion 1803520 Tela Denim Modelo: INGRID
Marca: ESQUEEZE
N° ELEMENTOS TOeProMEDI]]
F 1
1 Coger prenda+ Acomodar 3.560 | 2.700 3.260 3.560 2.650 3.290 | 3.690 3.244 FV 90.0%
TN 2.920
F 1
2 | Atraquepor 4 bolsillos +dos 75 000" 5650 | 12.370 | 12.820 | 12.560 | 11.230 | 12.090 12.281 FV/ 90.0%
Costados
TN 11.053
F 1
3| Coserprenda+Soltarla ruma 3.600 | 2.550 3.100 3.890 3.120 2.100 [ 3.150 3.073 FV 90.0%
de prendas
TN 2.766
F 1/15
4 Tranladar prendas 15.000 15.000 FV 85.0%
TN 0.850
F 1/15
5 Cambio de Carretel 20.000 20.000 FV 85.0%
TN 1.133
INSTotal | 0.312 min I TS 0.362 min Operaciones/hora 165
% Suplemento | 16% |
% Suplemento
OBSERVACIONES: EL PRESENTE ESTUDIO: REALIZADO POR:
SUSANA FACUNDO
DETERMINO NUEVO TS
El modelo presenta cuatro bosillos espalda mas dos CONFIRMA TS ARROBADGIRORINGENIERIAY
costados FUE ANULADO
APROBADO POR:
GERENTE DE OPERACIONES

Version N° 002

OP.ANTERIOR H

ESTUDIO DE METODO

P.P.P.

OP.POSTERIOR :

ATRAQUE X 4 BOLSILLOS MAS 2 COSTADOS

Aguja: Tipo

110

Tipo de Hiloen:  Agujas

Garfio

DIAGRAMA BIMANUAL

MANO IZQUIERDA

SIMBOLO SIMBOLO
= VD [O= VD

MANO DERECHA

Coger Prenda

Coger Prenda

Coger Prenda mas Acomodar

Coger Prenda mas Acomodar

Coger Prenda en Maquina

Ajuntar Prenda

Ajustar Prenda en Maquina

Ajustar Prenda en Maquina

Coger y Atracar costado derecho

Coger y Atracar Bolsillo I/D

Coger prenda Atarcar isquierdo

><><><><><><O

Coger prenda Atarcar isquierdo

Coger Prenda Y soltar ala ruma de p

rendas

XXX [X|X[X]|X

X Coger Prenda Y soltar a la ruma de prendas

RESUMEN
METODO

<
o

Njo|ofr|a|Z

®|o|o|r|N

CONSIDERACIONES

Confeccién:

Se tiene que tener en cuenta que son atraques con cuatro

DIAGRAMA DEL METODO DE TRABAJO

bolsillos y dos costados

Calidad:
No se aceptan saltos de puntada

inicio
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MODIPSA

ESTUDIO DE TIEMPOS

AREA DE INGENIERIA FECHA: 04/05/2019
Datos del Estudio
Area Acabados Ubicacién COSTADO Maquina Recta
Bloque Pegado de Logo Sub Bloque: Sub drea Pegado de Logo
Céd. Operacién Operacién FIJADO DE ROTULADO HI: 07:30
Céd Operario 239721 Operario Bravo Tacay, Crisosto HF: 07:50
Orden Produccion 1803490 Tela DENIM HIGH STRETCH
N° OPERACION TOrromEDIO
F 1
1 Coger Prendas +acomodar 4.280 5.590 5.040 5.950 4.810 4.610 5.610 4.280 4.120 4.921 FV 80%
N 3.937
F 1
Coger Rotulado y Pegar 4.520 4.180 4.450 4.850 4.180 3.580 3.140 4.020 4.090 4.112 FV 85%
N 3.495
F 1
3| Coser Pre":rae:dzc;blar soltar 73750 | 3010 | 2890 | 3.690 | 2580 | 3.150 | 1850 | 2300 | 3.130 2.864 FV 85%
N 2.434
4 11.897
TN-Total 0.164 min i .
TS 0.191 min Operaciones/hora 314
% Suplemento 16%

OBSERVACIONES:

EL PRESENTE ESTUDIO:

REALIZADO POR:

El pegado de rotulado lleva en la parte costado por
tallas, ya que se tiene que separ las prendas para
realizar la operacion

DETERMINO NUEVO TS
CONFIRMATS
FUE ANULADO

SUSANA FACUNDO.S

APROBADO POR INGENIERIA:

APROBADO POR:

GERENTE DE OPERACIONES

Version N° 002
ESTUDIO DE METODO
OP.ANTERIOR P.P.P.
OP.POSTERIOR FIJADO DE ROTULADO RPM
Aguja: Tipo 110 N° 110 Tipo de Hilo en: Agujas 40 Garfio 60
DIAGRAMA BIMANUAL
MANO IZQUIERDA SIMBOLO SIMBOLO MANO DERECHA
O [VID [O= VD
Coger Prenda X X Coger Prenda
Acomodar prenda X X Acomodar prenda
Sostener prenda en Maquina X X Coger rotulado
Pegar Rotulado prenda X X Pegar Rotulado prenda
Coger prenda mas doblar X X Coger prenda mas doblar
Cogery Soltar X X Cogery Soltar

RESUMEN
METODO Mi |mD|
O 6|6
= oo
N o|o
D ofo
TOTAL 6l6
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MODIPSA

ESTUDIO DE TIEMPOS

FECHA: 04/05/2019
Datos del Estudio
Area  : Acabado Ubicacién Delantero Méquina Recta
Bloque Sub Bloque: : Sub drea Acabado
Céd. Operacion Operacién pegado de cuero X2 lados HI: 08:40
Céd Operario 235063 Operario Facundo Luzmila HF: 09:00
Orden Produccion : 1903534 Tela Denim stresch Modelo: Ronald
Marca: Pionier
N° ELEMENTOS TOPrOMED
F 1
1 coger prenda mas acomodar en 2510 | 2.250 2.450 2480 | 2.59 | 2580 | 2.47 2.476 FV 95.0%
maquina
N 2.352
F 1
2 pegado de cuero +retirar prenda 10.660 | 10.560 10.560 | 10.560 | 10.590 | 10.230 | 10.230 10.484 FV 100.0%
N 10.484
F 1/20
3 traslada prendas al coche 5.000 5.000 FV 95.0%
TN 0.238
F 1/30
4 Cambio de carretel 30.000 30.000 FV 95.0%
™ 0.950
LU 0.234 min TS 0.271 min Operaciones/hora 221
% Suplemento 16%
% Suplemento
OBSERVACIONES: EL PRESENTE ESTUDIO: REALIZADO POR:
GABRIEL HOYOS
. DETERMINO NUEVO TS
El pegaqo de cuero Ile.va en la parte de pretina por dos lados ya CONFIRMA TS APROBADO PORINGENIERIA:
que se tiene que medir y pegar el cuero, y se trasladan en traer
los pauetes de cuero asu mesa FUEANULADO JEFE DE INGENIERIA
APROBADO POR: GERENTE DE OPERACIONES
Version N° 002
ESTUDIO DE METODO
OP.ANTERIOR P.P.P.
OP.POSTERIOR pegado de cuero X2 lados RPM
Aguja: Tipo H N° : Tipo de Hiloen:  Agujas Garfio
DIAGRAMA BIMANUAL
MANO IZQUIERDA O :;nt'(l)D OSII:I\;Bg.OD MANO DERECHA
coger prenda mas acomodar X X |coger prenda mas acomodar
pegado de cuero x 4 lados X X pegado de cuero x 4 lados
retirar prenda X X |coger prenda
traslada prendas en muslo X X traslada prendas en muslo

RESUMEN
METODO MI | MD
O R
[ 1|1
\Y4 o|o
D 2] 2
TOTAL ala
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MODIPSA

ESTUDIO DE TIEMPOS

FECHA: 04/05/2019
Datos del Estudio
Area  : Acabado Ubicacién Delantero Méquina Troquel
Bloque Sub Bloque: : Sub area Acabado
Cod. Operacién Operacién Pegado de boton x1 HI: 08:40
C6d Operario 240691 Operario Torres Damian HF: 09:00
Orden Produccién : 1903534 Tela Denim stresch Modelo: Ronald |
Marca: Pionier
N° ELEMENTOS TOPROMEDI]
F 1/10
1 Trasladar prenda a muslo 14.700 | 14.230 | 14.160 14.363 FV 80.0%
N 1.149
F 1
2 Coger prenda +acomodar 4.560 6.260 5.230 5.260 5.290 | 5.260 5.310 FV 76.0%
TN 4.036
F 1
3 coger prenda + Pega LbOton X1 +soltar 4.460 4.890 4.080 5.230 5.430 4.410 4.720 4.746 FV 80.0%
prenca TN 3.797
F 1/30
4 FV 80.0%
N
LLArTE] 0.150 min TS 0.174 min Operaciones/hora 345
% Suplemento 16%
% Suplemento
OBSERVACIONES: EL PRESENTE ESTUDIO: REALIZADO POR:

El pegado de boton no tienen las medidas para hacer el pegado

DETERMINO NUEVO TS

GABRIEL HOYOS

O [VID O [VID

. ) ) CONFIRMATS APROBADO POR INGENIERIA:
ya que el trabajador lo tiene que marcar con unlapiz para que
. FUE ANULADO .
pueda pegary nos genera mas tiempo. JEFE DE INGENIERIA
APROBADO POR: GERENTE DE OPERACIONES
Version N° 002
ESTUDIO DE METODO

OP.ANTERIOR P.P.P.
OP.POSTERIOR Pegado de boton x1 RPM
Aguja: Tipo N° H Tipo de Hilo en: Agujas Garfio

DIAGRAMA BIMANUAL

SIMBOLO SIMBOLO

MANO IZQUIERDA MANO DERECHA

Coger 10 prendas X X Coger 10 prendas

traslada prendas a muslo X X traslada prendas a muslo

coger prenda mas acomodar X x |coger prenda mas acomodar

Coger clavito y colocar en maquina X x |Coger el boton y colocar en maquina

Coger prenda mas pegar boton en maquina X X Sostener prenday soltar a la ruma de prendas

RESUMEN
METODO MI [ MD
(@) 2|1
= 1] 2
N4 o|o
D 2| 2
TOTAL 5|5
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MODIPSA

ESTUDIO DE TIEMPOS

FECHA: 04/05/2019
Datos del Estudio
Area  : Acabado Ubicacién Magquina Troquel
Blogue Sub Bloque: : Sub drea Acabado
C6d. Operacion Operacion Pegado de Remache x4 delantero HI: 08:40
C6d Operario 235063 Operario Guerrero Jaime HF: 09:00
Orden Produccién : 1903534 Tela Denim stresch Modelo: Ronald
Marca: Pionier
N° ELEMENTOS [TOPrROMEDI]
F 1/10
1 Trasladar prenda a muslo 13.230 | 14.520 | 14.080 13.943 FV 95.0%
TN 1.325
F 1
2 Coger prenda +acomodar 3.080 | 3.150 2.050 2.760 FV 95.0%
TN 2.622
F 1
3 |coger prenda + PegarRemaches x4 delant.I= /™ 0o T 0580 | 18.560 | 18.120 | 18.520 19.410 FV 95.0%
+soltar prenda
TN 18.440
F 1/30
4 FV 80.0%
TN
LB 9.373 min TS 0.433 min Operaciones/hora 139
% Suplemento 16%
% Suplemento
OBSERVACIONES: EL PRESENTE ESTUDIO: REALIZADO POR:
GABRIEL HOYOS
. DETERMINO NUEVO TS
El pegado de remache es por 4 en bolsillos espalda lleva marcado 7
en los cuatros bolsillos ya que el mismo operario lo marcay nos CONFIRMATS APROBADO POR INGENIERIA:
. FUE ANULADO .
generatiempo. JEFE DE INGENIERIA
APROBADO POR: GERENTE DE OPERACIONES
Version N° 002
ESTUDIO DE METODO
OP.ANTERIOR P.P.P.
OP.POSTERIOR Pegado de Remache x4 delantero RPM
Aguja: Tipo N° : Tipo de Hilo en: Agujas Garfio
DIAGRAMA BIMANUAL
MANO IZQUIERDA O :;)VIBg.OE) OSII:'\;B%(E) MANO DERECHA
coger prendas X X coger prendas
trasladar prendas a muslo X X trasladar prendas a muslo
acomodar prendas X x |acomodar prendar
coger clavo y colocar en maquina X x |coger remache y colocar en maquina
cogery pegar remache en prenda X X cogery pegar remache en prenda
soltar y trasladar prenda al coche X X soltary trasladar prenda al coche

RESUMEN
METODO ™I [MD
(@) 2] 2
= 2| 2
A4 o|o
D 2] 2
TOTAL 6|6
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MODIPSA ESTUDIO DE TIEMPOS FECHA: 04/05/2019
Datos del Estudio
Area  : Acabado Ubicacion Méquina Recta
Bloque Sub Bloque: : Sub drea Acabado
Cod. Operacién Operacién Pegado de chapa X1 HI: 08:40
Cod Operario 235063 Operario Hoyos Lorenzo HF: 09:00
Orden Produccion : 1903534 Tela Denim stresch Modelo: Ronald
Marca: Pionier
N° ELEMENTOS TOrroOMED]]
F 1/15
1 trasladar prendas a muslo 5.560 5.560 FV 95.0%
TN 0.352
F 1
2 coger clavo + colocar en maqu_ina *coger 6.670 5.590 6.950 6.720 7.980 6.420 6.722 FV 100.0%
chapa y colocar maquina
TN 6.722
F 1
3 coger prenda + pegar chépa en bolsillo 2.120 2.430 1.950 2.360 2.590 2.450 2.317 FV 100.0%
espalda +retirar
TN 2.317
F
4 FV
TN
LB 0.157 min TS 0.182 min Operaciones/hora 330
% Suplemento 16%
% Suplemento
OBSERVACIONES: EL PRESENTE ESTUDIO: REALIZADO POR:

El pegado de chapa lleva pegado centro del bolsillo espaldaya

DETERMINO NUEVO TS

GABRIEL HOYOS

. - . . CONFIRMATS APROBADO POR INGENIERIA:
que tiene la dificultad, de pegary este centrado asi como piden
X . FUE ANULADO .
en la ficha tecnica JEFE DE INGENIERIA
APROBADO POR: GERENTE DE OPERACIONES
Version N° 002
ESTUDIO DE METODO
OP.ANTERIOR P.P.P.
OP.POSTERIOR Pegado de chapa X1 RPM
Aguja: Tipo N° Tipo de Hilo en: Agujas Garfio
DIAGRAMA BIMANUAL
SIMBOLO SIMBOLO
MANO IZQUIERDA MANO DERECHA
O [V[D [O= VD
trasladar prendas a muslo X X trasladar prendas a muslo
coger chapay coclocar en maquina X x |Coger clavo y colocar en maquina
coger prenda mas pegar chapa en bolsillo X X coger prenda mas pegar chapa en bolsillo
retirar prenda X X trasladar prendas a coche

RESUMEN
METODO MI [MD
(@) 1)1
= 1|2
N ofo
D 2] 1
TOTAL ala
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MODIPSA

ESTUDIO DE TIEMPOS

FECHA: 04/05/2019
Datos del Estudio
Area  : Acabado Ubicacién Delantero Méquina Presilla
Bloque Sub Bloque: : Sub drea Acabado
Céd. Operacién Operacién Cortado de Presilla x5 HI: 08:40
Céd Operario 240691 Operario Flores Santos Ruben HF: T
Orden Produccion : 1903534 Tela Denim stresch Modelo: Ronald
Marca: Pionier
N° ELEMENTOS TOrrOMEDI]
F 1
1| Cogerprenda+ ac,Ter’°dar y cortar 6230 | 7230 | 6320 | 7410 | 6.53 | 7.890 | 6.07 | 7.23 6.864 FV 120.0%
prestie N 8.237
F 1/30
2 transladar paquetes a mesa 5.000 5.000 FV 100.0%
N 0.167
F 1/30
3 FV 85.0%
™
F 1/30
4 FV 80.0%
N
L] 0.140 min TS 0.162 min Operaciones/hora 370
% Suplemento 16%
% Suplemento
OBSERVACIONES: EL PRESENTE ESTUDIO: REALIZADO POR:
GABRIEL HOYOS
. - DETERMINO NUEVO TS
El cor'tado de pre'5|IIas es por 5 por prenda.,se habl.l'lta su CONFIRMA TS AP ROBADOFORTNGENIERIAE
mercaderia el operario para que puedan tranbjar las tijeras no le
ayudan. FUEANULADO JEFE DE INGENIERIA
APROBADO POR: GERENTE DE OPERACIONES
Version N° 002
ESTUDIO DE METODO
OP.ANTERIOR P.P.P.
OP.POSTERIOR Cortado de Presilla x5 RPM
Aguja: Tipo N° H Tipo de Hiloen:  Agujas Garfio
DIAGRAMA BIMANUAL
MANO IZQUIERDA O :;/IB&TD OSII:IgB%OE) MANO DERECHA
coger prenda X X coger tijera mas prenda
sostener prenda x | x cortar presillas por 5
soltar prenda X X trasladar prenda a la ruma de prendas

RESUMEN
METODO ™I [ mMD
O 2] 2
= 0|1
Y4 o|o
D 1| o
TOTAL 3|3
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MODIPSA

ESTUDIO DE TIEMPOS

FECHA: 04/05/2019
Datos del Estudio
Area  : Acabado Ubicacién  : Limpiar prenda completa Méquina : MANUAL
Bloque Sub Bloque: : Sub drea : Acabado
C6d. Operacion Operacién : LIMPIEZA PANATALON CLSICO CABALLERO HI: 08:40
C6d Operario : 235063 Operario :  Flores Hoyos Milagros HF: 09:00
Orden Produccion : 1903534 Tela :  Denim stresch Modelo: Ronald
Marca: Pionier
N° ELEMENTOS TOPromED
F 1
1 | coger prenda + limpiar prenda completa | 70.460 | 69.230 70.560 70.890 | 64.89 | 70.890 | 70.12 69.577 FV 120.0%
™ 83.492
F 1
2 FV 100.0%
N
F 1
3 FV 100.0%
TN
F
4 FV
TN
IEdcta] 1.392 min TS 1.614 min Operaciones/hora 37
% Suplemento 16%
% Suplemento
OBSERVACIONES: EL PRESENTE ESTUDIO: REALIZADO POR:
GABRIEL HOYOS
La limpieza del clasico es completa desde la pretina hasta la DETERMINO NUEVO TS
basta, tiene la dificultar al momento de limpiar que viene CONFIRMATS APROBADO POR INGENIERIA:
demacido hilo en la prenda yﬁss‘eglir.\era mucho tiempo para este |FUE ANULADO JEFE DE INGENIERIA
APROBADO POR: GERENTE DE OPERACIONES
Version N° 002
ESTUDIO DE METODO
OP.ANTERIOR P.P.P.
OP.POSTERIOR LIMPIEZA PANATALON CLSICO CABALLERO RPM
Aguja: Tipo N° H Tipode Hiloen:  Agujas : Garfio

DIAGRAMA BIMANUAL

MANO IZQUIERDA

SIMBOLO SIMBOLO

OB [V|D |0 [VID

MANO DERECHA

Cger prenda +acomodar X X |Cger prenda + acomodar
limpiar prenda completa X X limpiar prenda completa
retirar mas doblar prenda mas soltar X X retirar mas doblar prenda mas soltar

RESUMEN
METODO MI |MD
O 2] 2
= 0| o
Y oo
D 11
TOTAL 33
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MODIPSA

ESTUDIO DE TIEMPOS

FECHA: 04/05/2019
Datos del Estudio
Area  : Acabado Ubicacién Limpiar prenda completa Maquina MANUAL
Bloque Sub Bloque: : Sub érea Acabado
C6d. Operacion Operacién INSERTADO DE HANTG EN BOL. ESP X1 HI: 08:40
C6d Operario 235063 Operario PEREZ VENTURA AGUSTO HF: 09:00
Orden Produccién : 1903534 Tela Denim stresch Modelo: Ronald
Marca: Pionier
N° ELEMENTOS [TOPROMEDI]
F 1
1 Coger prenda mas acomodar + Hantg 4.220 4.630 3.590 3.270 3.89 3.520 | 3.78 3.843 FV 85.0%
N 3.267
F 1
a| colocarhanatgenprenda +retirary ™0 T 00T 1340 | 1580 | 1480 | 1740 | L.8%0 1.650 Fv 90.0%
boblar prenda
N 1.485
F 1
3 FV 100.0%
™
F
4 FV
™
LA 0.079 min TS 0.092 min Operaciones/hora 652
% Suplemento 16%
% Suplemento
OBSERVACIONES: EL PRESENTE ESTUDIO: REALIZADO POR:
GABRIEL HOYOS
, N DETERMINO NUEVO TS
El Isertado hantag el operario se habilita por corte, va al almacen CONFIRMA TS APROBADO POR INGENIERIA:
atraerel insertdo de hanatg para la prenda, observamos que
tenemos tiempos muertos en los operarios y su bajo rendimiento FUEANULADO JEFE DE INGENIERIA
APROBADO POR: GERENTE DE OPERACIONES
Version N° 002
ESTUDIO DE METODO
OP.ANTERIOR P.P.P.
OP.POSTERIOR INSERTADO DE HANTG EN BOL. ESP X1 RPM
Aguja: Tipo N° : Tipo de Hiloen:  Agujas Garfio
DIAGRAMA BIMANUAL
MANO IZQUIERDA @) :;/IBg.(IJD OSII:“;B%OE) MANO DERECHA
coger hantag X X |coger prenda mas acomodar
acomodar prenda mas hantag en maquina X x |acomodar prenda mas hantag en maquina
insertado de hantag en prenda X X insertado de hantg en prenda
retirar mas doblar prenda X X retirar mas doblar prenda
trsladar prenda a coche X X trsladar prenda a coche

RESUMEN
METODO MI | MD
(@) 3|2
[ 1|1
4 0|0
D 1| 2
TOTAL 5[5
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MODIPSA

ESTUDIO DE TIEMPOS

FECHA: 04/05/2019
Datos del Estudio
Area  : Acabado Ubicacién PRENDA COMPLETA Maquina MANUAL
Bloque Sub Bloque: : Sub drea Acabado
Cdd. Operacion Operacion DOBLADO X2 PANTALON CABALLERO HI: 08:40
C6d Operario 235063 Operario Herrera Ramirez Nancy HF: 09:00
Orden Produccién : 1903534 Tela Denim stresch Modelo: Ronald
Marca: Pionier
N° ELEMENTOS [TOrrOMEDI]
F 1
| Coserprenda +Id°_b'ar xzpantalon 70 T es0 | 6240 | 6430 | 5.61 | 5360 | 5.55 | 6.18 | 6490 6.48 6.076 FV 90.0%
clasico ™ 5.468
F 1
2 FV 90.0%
™
F 1
3 FV 100.0%
™
F
4 FV
TN
LA 0.091 min TS 0.106 min Operaciones/hora 566
% Suplemento 16%
% Suplemento
OBSERVACIONES: EL PRESENTE ESTUDIO: REALIZADO POR:

El Doblado de prenda por dos hay dificultad, el operario se

DETERMINO NUEVO TS

GABRIELHOYOS

o ) CONFIRMATS APROBADO POR INGENIERIA:
habilita por corte observamos que tenemos tiempos muertos en
. . oo FUE ANULADO .
los operarios y su bajo rendimiento y seaparado por tallas JEFE DE INGENIERIA
APROBADO POR: GERENTE DE OPERACIONES
Version N° 002
ESTUDIO DE METODO
OP.ANTERIOR P.P.P.
OP.POSTERIOR DOBLADO X2 PANTALON CABALLERO RPM
Aguja: Tipo N° : Tipo de Hiloen:  Agujas Garfio
DIAGRAMA BIMANUAL
SIMBOLO SIMBOLO
MANO IZQUIERDA MANO DERECHA
O [V|D [0 [V|D
coger pren mas acomodar X X coger pren mas acomodar
doblar prenda por dos dobles X X doblar prenda por dos dobles
trasladar prendas dobladas por tallas X X trasladar prendas dobladas por tallas

RESUMEN
METODO MI | MD
(@) 3|3
= ofo
4 ofo
D ofo
TOTAL 3|3
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MODIPSA

ESTUDIO DE TIEMPOS

FECHA: 04/05/2019
Datos del Estudio
Area  : Acabado Ubicacién Maquina Manual
Bloque Sub Bloque: : Sub drea Acabado
Céd. Operacion Operacién Pegado de Tallero en pantalon caballero Hi : 08:40
Céd Operario 235063 Operario Mamani Rios, Martha HF: 09:00
Orden Produccién : 1903534 Tela Denim stresch Modelo: Ronald
Marca: Pionier
N° ELEMENTOS TOPROMED]
F 1/5
1 Coger prendas y trasladar a mesa 6.230 5.230 6.230 6.850 6.24 | 6.590 | 5.26 6.090 FV 80.0%
™ 0.974
F 1/5
2 Coger ta“ero? v colocar a prenda + 18.450 | 18.420 | 19.230 | 18.520 | 18.230 | 17.450 | 18.560 18.409 FV 84.0%
retirar prenda
N 3.093
F 1
3 FV 100.0%
N
F
4 FV
N
LG 0.068 min TS 0.079 min Operaciones/hora 759
% Suplemento 16%
% Suplemento
OBSERVACIONES: EL PRESENTE ESTUDIO: REALIZADO POR:
GABRIEL HOYOS
. . |DETERMINO NUEVO TS
El pej\gado de tal!a- se realiza por tfallas de !as‘prendas, el operario CONFIRMA TS APROBAGOIPORINCENIERIA:
mismo se habilita, tenemos bajos rendimientos que pueden
afectar a sus eficiencias FUE ANULADO JEFE DE INGENIERIA
APROBADO POR: GERENTE DE OPERACIONES
Version N° 002
ESTUDIO DE METODO
OP.ANTERIOR P.P.P.
OP.POSTERIOR Pegado de Tallero en pantalon caballero RPM
Aguja: Tipo N° : Tipo de Hilo en: Agujas Garfio
DIAGRAMA BIMANUAL
MANO IZQUIERDA O :;/IBg.OD OSgB%.O[) MANO DERECHA
coger prendas y trsladar a mesa X X coger prendas y trsladar a mesa
Coger tallas X x |sostener prendas
pegar tallas en prendas X X pegar tallas en prendas
trasladar prendas a la ruma de prendas con tallas X X trasladar prendas a la ruma de prendas con tallas

RESUMEN
METODO ™I [MD
[@) 1)1
= 2|2
% oo
D 11
TOTAL afa
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MODIPSA

ESTUDIO DE TIEMPOS

FECHA: 04/05/2019
Datos del Estudio
Area  : Acabado Ubicacién Maquina Manual
Bloque Sub Bloque: : Sub drea Acabado
Cdd. Operacién Operacién Embolsado de prenda clasico Hi : 08:40
Co6d Operario 235063 Operario Ramirez Gonzales Lorena HF: 09:00
Orden Produccién : 1903534 Tela Denim stresch Modelo: Ronald
Marca: Pionier
N° ELEMENTOS TOpPrOMEDI]
F 1/5
1 Coger prendas y trasladar a mesa 2.560 | 2.560 2.230 3.850 3.42 | 2.890 2.918 FV 80.0%
TN 0.467
F 1
2|  coeerbolsa +embolsarprenda + 459 | 5720 | 5480 | 5256 | 3.580 | 3.260 | 5230 | 3.520 458 | Fv 80.0%
trasladar a mesa
™ 3.664
F 1
3 FV 100.0%
™
F
4 FV
N
LA 0.069 min TS 0.080 min Operaciones/hora 750
% Suplemento 16%
% Suplemento
OBSERVACIONES: EL PRESENTE ESTUDIO: REALIZADO POR:
GABRIEL HOYOS
. . DETERMINO NUEVO TS
El 'Embolsado se realiza portallés de Ia? p'rendas, el operario CONFIRMA TS APROBADO POR INGENIERIA:
mismo se habilita, tenemos bajos rendimientos que pueden
afectar a sus eficiencias FUEANULADO JEFE DE INGENIERIA
APROBADO POR: GERENTE DE OPERACIONES
Version N° 002
ESTUDIO DE METODO
OP.ANTERIOR P.P.P.
OP.POSTERIOR Embolsado de prenda clasico RPM
Aguja: Tipo N° Tipo de Hilo en: Agujas Garfio
DIAGRAMA BIMANUAL
MANO IZQUIERDA SIMBOLO SIMBOLO MANO DERECHA
O [V|D_[OP[VID
coger prendas y trsladar a mesa X X coger prendas y trsladar a mesa
Coger Bolsa X X |sostener Bolsa
Embolsar prenda X X Embolsar prenda
trasladar prendas embolsadas X X trasladar prendas embolsadas

RESUMEN
METODO M1 |MD
(@) 1)1
= 2|2
4 oo
D 1)1
TOTAL ala
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MODIPSA

ESTUDIO DE TIEMPOS

FECHA: 04/05/2019
Datos del Estudio
Area : Acabado Ubicacién Maquina Manual
Bloque Sub Bloque: : Sub drea Acabado
Céd. Operacién Operacién Pegado de codigo en Hantag pantalon clasico HI: 08:40
Cé6d Operario 235063 Operario Gallardo Flores Violeta HF: 09:00
Orden Produccién : 1903534 Tela Denim stresch Modelo: Ronald
Marca: Pionier
N° ELEMENTOS TOrrOMED]
F 1/6
1 coger prendas ytrasladar a mesa 10.230 | 11.230 10.850 | 11.569 | 12.45 |12.530 | 10.58 11.348 FV 80.0%
™ 1.513
F 1/6
a| coeercodigoypegarenhantagen 7o T o T 5450 | 19.230 | 20180 | 18560 | 18490 18500 | Fv 85.0%
prenda +trasladar a mesa
™ 2.621
F 1
3 FV 100.0%
N
F
4 FV
N
LB ] 0.069 min TS 0.080 min Operaciones/hora 750
% Suplemento 16%
% Suplemento
OBSERVACIONES: EL PRESENTE ESTUDIO: REALIZADO POR:
GABRIEL HOYOS
DETERMINO NUEVO TS
En el pegado de ccodigo a prenda, el operario mismo se habilita, |[CONFIRMA TS APROBADO POR INGENIERIA:
tenemos bajos rendimientos que pueden afectar a sus eficiencias [FUE ANULADO JEFE DE INGENIERIA
APROBADO POR: GERENTE DE OPERACIONES
Version N° 002
ESTUDIO DE METODO
OP.ANTERIOR P.P.P.
OP.POSTERIOR Pegado de codigo en Hantag pantalon clasico RPM
Aguja: Tipo N° Tipo de Hiloen:  Agujas Garfio
DIAGRAMA BIMANUAL
MANO IZQUIERDA SIMEOLO SIMBOLO MANO DERECHA
O [VID O [V[D
trasladar prendas a mesa X X trasladar prendas a mesa
coger adecvibo mas pegar en prenda X X coger adecvibo mas pegar en prenda
trasladar prendas a la ruma de prendas X X trasladar prendas a la ruma de prendas

RESUMEN
METODO MI | MD
O 1)1
= 2|2
\Y4 oo
D oo
TOTAL 3|3
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MODIPSA

ESTUDIO DE TIEMPOS

FECHA: 04/05/2019
Datos del Estudio
Area  : Acabado Ubicacién Maquina Manual
Bloque Sub Bloque: : Sub érea Acabado
Cod. Operacién Operacién Ccontrol de Calidad en prendas HI : 08:40
Céd Operario 235063 Operario Jimenes Dalila HF: 09:00
Orden Produccién : 1903534 Tela Denim stresch Modelo: Ronald
Marca: Pionier
N° ELEMENTOS TOPrOMED]
F 1
g | cogerprenda+ ’e"i;ar ytrasladaral 7o oo | 35470 | 36480 | 30.480 | 36.45 | 30.460 | 35.00 | 35.89 34811 | RV 80.0%
coene TN 27.849
F 1/6
2 FV 90.0%
™
F 1
3 FV 100.0%
™
F
4 Fv
™
INalota] 0.464 min TS 0.538 min Operaciones/hora 112
% Suplemento 16%
% Suplemento
OBSERVACIONES: EL PRESENTE ESTUDIO: REALIZADO POR:
Calidad se observa c?L{e en el momento que se esta revisando la DETERMING NUEVO TS GABRIEL HOYOS
prenda encuentra difilcultades por parte del area de.costura', se CONFIRMATS APROBADO PORINGENIERIA:
encuentra muchos reprocesos por parte de los operarios, mejorar
en el area d costura par no generar dificultad con el area de FUEANULADO JEFE DE INGENIERIA
controlde calidad.
APROBADO POR: GERENTE DE OPERACIONES
Version N° 002
ESTUDIO DE METODO
OP.ANTERIOR P.P.P.
OP.POSTERIOR Ccontrol de Calidad en prendas RPM
Aguja: Tipo N° Tipo de Hiloen:  Agujas Garfio
DIAGRAMA BIMANUAL
MANO IZQUIERDA O 2:2"33-?:) OSII:“;Bg-?:) MANO DERECHA
coger prenda mas revisar prenda X X coger prenda mas revisar prenda
trasladar prenda a mesa X X trasladar prenda a mesa

RESUMEN
METODO MI | MD
(@) 1)1
[ 1|1
\Y4 0|0
D ol o
TOTAL 2| 2
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11.4 TIEMPO ESTANDAR Y METODO DE PERACIONES MEJORADO

MODIPSA

ESTUDIO DE TIEMPOS

FECHA: 04/05/2019
Datos del Estudio
Area  : Acabado Ubicacién delantero Méquina OJALADORA
Bloque Sub Bloque: : Sub drea Acabado
Cod. Operacién Operacién Ojal x1 clasico HI: 08:40
C6d Operario 235063 Operario Huilca Uber HF: T o000 |
Orden Produccién : 1903534 Tela Denim stresch Modelo: Ronald |
Marca: Pionier
N° ELEMENTOS TOPrROMEDI]
F 1
1 |Coger prenda mas acomodar en amquina| 5.230 | 4.230 4.520 4.580 4.89 | 4.560 4.668 FV 95.0%
™ 4.435
F 1
2 hacer ojal x1 4.230 3.260 4.560 3.420 3.420 3.260 3.692 Fv 95.0%
™ 3.507
F 1
3| cosermas doblar prhenda *trsladaral 2450 | 2.590 2.450 2.480 2460 | 2.450 2.480 FV 95.0%
coene ™ 2.356
F
4 FV
™
LB 0.172 min TS 0.199 min Operaciones/hora 302
% Suplemento 16%
% Suplemento
OBSERVACIONES: EL PRESENTE ESTUDIO: REALIZADO POR:

El modelo Clasico: lleva la operacidn de ojal por uno en delantero|CONFIRMA TS

DETERMINO NUEVO TS

GABRIEL HOYOS

APROBADO POR INGENIERIA:

prenda acaba. FUE ANULADO .
JEFE DE INGENIERIA
APROBADO POR: GERENTE DE OPERACIONES
Version N° 002
ESTUDIO DE METODO
OP.ANTERIOR P.P.P.
OP.POSTERIOR Ojal x1 clasico RPM
Aguja: Tipo N° : Tipo de Hiloen:  Agujas Garfio
DIAGRAMA BIMANUAL
SIMBOLO SIMBOLO
MANO IZQUIERDA MANO DERECHA
O [V|ID [O= VD
coger prenda mas acomodar en maquina X x |coger prenda mas acomodar en maquina
Colocar prenda en maquina y hacer ojal por uno X X Colocar prenda en maquina y hacer ojal por uno
cogery doblary trasladar en el coche X X cogery doblary trasladar en el coche

RESUMEN
METODO MI [MD
(@) 2| 2
= ol o
Y oo
D 1)1
TOTAL 3]3
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M o D I P S A ESTUDIO DE TIEMPOS FECHA: 04/05/2019
Datos del Estudio
Area  : Acabado Ubicacién delantero Méquina Atraque
Bloque Sub Bloque: : Sub area Acabado
Céd. Operacién Operacién (Atraque x2 Pres+2 cost) HI: 08:40
Cod Operario 235063 Operario Mamami Herrera Wilson HF: 09:00
Orden Produccion : 1903534 Tela : Denim stresch Modelo: Ronald
Marca: Pionier
N° ELEMENTOS TOproMED]
F 1
1 Coger Y trasladar prendas a muslo 4.670 | 3.670 4.260 5.230 459 | 4.520 4.490 FV 95.0%
™ 4.266
Coger prenda + Atracar (2 pre+2 cost) F 1
2| espal.+Retirar prenday Trasladar al 12.340 | 11.920 12.850 | 12.470 | 12.850 | 12.450 12.480 FV 100.0%
coche ™ 12.480
F 1/30
3 Cambio de carretel 30.000 30.000 FV 100.0%
TN 1.000
F
4 FV
™
LLH ] 0.296 min TS 0.343 min Operaciones/hora 175
% Suplemento 16%
% Suplemento
OBSERVACIONES: EL PRESENTE ESTUDIO: REALIZADO POR:

DETERMINO NUEVO TS

GABRIEL HOYOS

134

El modelo: lleva dos operaciones en pegado de presillas x2 CONFIRMATS APROBADO POR INGENIERIA:
espalday 2 costados . FUE ANULAD .
P y v v 0 JEFE DE INGENIERIA
APROBADO POR: GERENTE DE OPERACIONES
Version N° 002
ESTUDIO DE METODO
OP.ANTERIOR P.P.P.
OP.POSTERIOR (Atraque x2 Pres+2 cost) RPM
Aguja: Tipo N° H Tipo de Hiloen:  Agujas Garfio
DIAGRAMA BIMANUAL
SIMBOLO SIMBOLO
MANO IZQUIERDA MANO DERECHA
O VD [O=[VI[D
coger prendas mas trasladar prendas a muslo X X coger prendas mas trasladar prendas a muslo
cogery atracar dos presillas espalda y costados X X cogery atracar dos presillas espalda y costados
retirar prenda mas doblar trasladar a la ruma de prendas X X retirar prenda mas doblar trasladar a la ruma de prendas
RESUMEN A |
METODO Mi [ MD
@) 11
= 2| 2
4 ofo
D o] o
TOTAL 3|3




MODIPSA

ESTUDIO DE TIEMPOS

FECHA: 04/05/2019
Datos del Estudio
Area  : Acabado Ubicacién Delantero Maquina Recta
Bloque Sub Bloque: : Sub drea Acabado
Cod. Operacién Operacién Pegado de Rotulado HI: 08:40
Céd Operario 235063 Operario Guerrero Jaime HF: 09:00
Orden Produccion : 1903534 Tela Denim stresch Modelo: Ronald
Marca: Pionier
N° ELEMENTOS [TOPROMEDI]
F 1
1 | coger prenda mas acomodar en maquina| 4.540 | 3.560 4.230 4.120 4.08 | 4.060 4.098 FV 110.0%
™ 4.508
F 1
2 | pegado derotulado x1 +retirar prenda | 4.820 3.230 3.160 3.250 4.120 | 4.090 3.778 FV 100.0%
™ 3.778
F 1/20
3 trasladar prendas a mesa 4.230 5.230 4.730 FV 100.0%
TN 0.237
F 1/30
4 Cambio de Carretel 30.000 30.000 FV 100.0%
™ 1.000
LB 0.159 min TS 0.184 min Operaciones/hora 326
% Suplemento 16%
% Suplemento
OBSERVACIONES: EL PRESENTE ESTUDIO: REALIZADO POR:
GABRIEL HOYOS
DETERMINO NUEVO TS
el pegado de rotulado lleva en la parte costado de la prenda del |CONFIRMA TS APROBADO POR INGENIERIA:
lado isquierdo FUE ANULADO .
JEFE DE INGENIERIA
APROBADO POR: GERENTE DE OPERACIONES
Version N° 002
ESTUDIO DE METODO
OP.ANTERIOR P.P.P.
OP.POSTERIOR Pegado de Rotulado RPM
Aguja: Tipo N° Tipo de Hilo en: Agujas Garfio
DIAGRAMA BIMANUAL
MANO IZQUIERDA @) :;/IBg.CI)D OSIIZ“;B%OD MANO DERECHA
coger prenda mas acomodar X X |coger prenda mas acomodar
pegado de rotulado isquierdo X X pegado de rotulado isquierdo
Retirar prenda X x |coger prenda
traslada prendas en muslo X X traslada prendas en muslo

RESUMEN
METODO MI | MD
(@) 1|1
[)Y 1]1
4 oo
D 2] 2
TOTAL ala
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MODIPSA

ESTUDIO DE TIEMPOS

FECHA: 04/05/2019
Datos del Estudio
Area  : Acabado Ubicacién Delantero Méquina Recta
Bloque Sub Bloque: : Sub drea Acabado
Céd. Operacién Operacién pegado de cuero X2 LADOS HI: 08:40
Cod Operario 235063 Operario Facundo Luzmila HF: 09:00
Orden Produccion : 1903534 Tela Denim stresch Modelo: Ronald
Marca: Pionier
N° ELEMENTOS TOPrOMEDI]
F 1
1 coger prenda ma.f, acomodar en 2510 2.450 2.480 2.59 2580 | 2.47 2.476 FV 100.0%
maquina
TN 2.476
F 1
2 pegado de cuero +retirar prenda 9.660 6.230 10.560 | 10.590 [ 10.230 | 10.230 9.723 FV 100.0%
N 9.723
F 1/20
3 traslada prendas al coche 5.000 5.000 FV 95.0%
TN 0.238
F 1/30
4 Cambio de carretel 30.000 30.000 FV 95.0%
N 0.950
INsTgtal 0.223 min TS 0.259 min Operaciones/hora 232
% Suplemento 16%
% Suplemento
OBSERVACIONES: EL PRESENTE ESTUDIO: REALIZADO POR:
GABRIEL HOYOS
DETERMINO NUEVO TS
L. . CONFIRMA TS APROBADO POR INGENIERIA:
la operacién lleva pegado de cuero por 2 lados en pretina
FUE ANULADO .
JEFE DE INGENIERIA
APROBADO POR: GERENTE DE OPERACIONES
Version N° 002
ESTUDIO DE METODO
OP.ANTERIOR P.P.P.
OP.POSTERIOR pegado de cuero X2 LADOS RPM
Aguja: Tipo N° H Tipo de Hilo en: Agujas Garfio
DIAGRAMA BIMANUAL
MANO IZQUIERDA ©) :;nsg'?:) OsllzlgB%cl):) MANO DERECHA
coger prenda mas acomodar X x |coger prenda mas acomodar
pegado de cuero x 4 lados X X pegado de cuero x 4 lados
retirar prenda X x |coger prenda
traslada prendas en muslo X X traslada prendas en muslo

RESUMEN
METODO ™I [ MD
(@) 1)1
= 1|1
4 oo
D 2| 2
TOTAL a|a
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MODIPSA

ESTUDIO DE TIEMPOS

FECHA: 04/05/2019
Datos del Estudio
Area  : Acabado Ubicacién Delantero Maquina Troquel
Bloque Sub Bloque: : Sub drea Acabado
Céd. Operacién Operacion Pegado de boton x1 HI: 08:40
Céd Operario 240691 Operario Torres Damian HF: T g0 |
Orden Produccion : 1903534 Tela Denim stresch Modelo: Ronald
Marca: Pionier
N° ELEMENTOS TOPrROMEDI]
F 1/10
1 Trasladar prenda a muslo 13.700 | 14.230 | 14.160 14.030 Fv 80.0%
TN 1.122
F 1
2 Coger prenda +acomodar 4.560 5.260 4.230 4.260 5.290 5.260 4.810 FV 75.0%
TN 3.608
F 1
3 coger prenda + Pega;bomn x1 +soltar 4.460 4.890 4.940 4.890 5.430 4.410 | 4.720 4.230 5.410 4.340 4.772 FV 80.0%
prenda N 3.818
F 1/30
4 FV 80.0%
TN
INClotal 0.142 min TS 0.165 min Operaciones/hora 364
% Suplemento 16%
% Suplemento
OBSERVACIONES: EL PRESENTE ESTUDIO: REALIZADO POR:

DETERMINO NUEVO TS

GABRIEL HOYOS

se esta actualizando el tiempo estander de pegado de boton x1 |CONFIRMA TS APROBADO POR INGENIERIA:
(pantalon clasico caballero) FUE ANULADO .
JEFE DE INGENIERIA
APROBADO POR: GERENTE DE OPERACIONES
Version N° 002
ESTUDIO DE METODO
OP.ANTERIOR P.P.P.
OP.POSTERIOR Pegado de boton x1 RPM
Aguja: Tipo N° H Tipo de Hiloen:  Agujas Garfio
DIAGRAMA BIMANUAL
SIMBOLO SIMBOLO
MANO IZQUIERDA MANO DERECHA
a OP Mo OB VD
Coger 10 prendas X X Coger 10 prendas
traslada prendas a muslo X X traslada prendas a muslo
coger prenda mas acomodar X X |coger prenda mas acomodar
Coger clavito y colocar en maquina X x |Coger el boton y colocar en maquina
Coger prenda mas pegar boton en maquina X X Sostener prenday soltar a la ruma de prendas

RESUMEN
METODO MI [ MD
(@) 2|1
= 1] 2
N o|o
D 2 2
TOTAL 5|5
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MODIPSA

ESTUDIO DE TIEMPOS

FECHA: 04/05/2019
Datos del Estudio
Area  : Acabado Ubicacién Maquina Troquel
Bloque Sub Bloque: : Sub drea Acabado
Céd. Operacion Operacién Pegado de Remache x4 delantero HI: 08:40
Céd Operario 235063 Operario Guerrero Jaime HF: 09:00
Orden Produccién : 1903534 Tela Denim stresch Modelo: Ronald
Marca: Pionier
N° ELEMENTOS TOrroMEDI]
F 1/10
1 Trasladar prenda a muslo 12.230 | 12.360 12.160 12.250 FV 95.0%
N 1.164
F 1
2 Coger prenda +acomodar 2130 | 2.150 2.050 2.110 FV 95.0%
TN 2.005
F 1
3 [Co8¢" prenda + PegarRemaches x4 delant. [ " ™ oo | 16660 | 16.210 | 18120 | 18.520 17.487 FV 100.0%
+soltar prenda
N 17.487
F 1/30
4 FV 80.0%
N
LB 0.334 min TS 0.399 min Operaciones/hora 150
% Suplemento 16%
% Suplemento
OBSERVACIONES: EL PRESENTE ESTUDIO: REALIZADO POR:
GABRIEL HOYOS
DETERMINO NUEVO TS
se esta actualizando el tiempo estander de pegado de remache x4|CONFIRMA TS APROBADO POR INGENIERIA:
(pantalon clasico caballero) FUE ANULADO .
JEFE DE INGENIERIA
APROBADO POR: GERENTE DE OPERACIONES
Version N° 002
ESTUDIO DE METODO
OP.ANTERIOR P.P.P.
OP.POSTERIOR Pegado de Remache x4 delantero RPM
Aguja: Tipo N° H Tipo de Hilo en: Agujas Garfio
DIAGRAMA BIMANUAL
MANO IZQUIERDA O :{I}VIBg.OE) OSII:I\;B%OED MANO DERECHA
coger prendas X X coger prendas
trasladar prendas a muslo X X trasladar prendas a muslo
acomodar prendas X x |acomodar prendar
coger clavo y colocar en maquina X X |coger remache y colocar en maquina
cogery pegar remache en prenda X X cogery pegar remache en prenda
soltary trasladar prenda al coche X X soltary trasladar prenda al coche

RESUMEN
METODO MI | MD
O 2] 2
= 2| 2
Y4 0|0
D 2| 2
TOTAL 6|6
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MODIPSA

ESTUDIO DE TIEMPOS

FECHA: 04/05/2019
Datos del Estudio
Area : Acabado Ubicacion  : Maquina : Recta
Bloque Sub Bloque: : Sub drea : Acabado
C6d. Operacion Operacion Pegado de chapa X1 HI: 08:40
Céd Operario : 235063 Operario Hoyos Lorenzo HF: 09:00
Orden Produccion : 1903534 Tela Denim stresch Modelo: Ronald
Marca: Pionier
N° ELEMENTOS TOrroMEDI]
F 1/15
1 trasladar prendas a muslo 5.560 5.560 FV 100.0%
™ 0.371
F 1
2 coger clavo + colocar en maqu_i na +coger 5.670 5.590 5.950 6.720 7.980 6.420 6.388 FV 100.0%
chapa y colocar maquina
™ 6.388
F 1
3| cose prenda + pegar Ch_apa en bolsillo 2.120 | 2.430 1.950 2360 | 2.590 | 2.450 2.317 FV 100.0%
espalda +retirar
TN 2.317
F
4 FV
™
LB 0.151 min TS 0.175 min Operaciones/hora 343
% Suplemento 16%
% Suplemento
OBSERVACIONES: EL PRESENTE ESTUDIO: REALIZADO POR:
GABRIEL HOYOS
DETERMINO NUEVO TS
CONFIRMA TS APROBADO POR INGENIERIA:
FUE ANULADO .
JEFE DE INGENIERIA
APROBADO POR: GERENTE DE OPERACIONES
Version N° 002
ESTUDIO DE METODO
OP.ANTERIOR P.P.P.
OP.POSTERIOR Pegado de chapa X1 RPM
Aguja: Tipo N° Tipo de Hilo en: Agujas Garfio
DIAGRAMA BIMANUAL
MANO IZQUIERDA ) ZLVIBg-OD OSIIZ';B%LOE) MANO DERECHA
trasladar prendas a muslo X X trasladar prendas a muslo
coger chapay coclocar en maquina X x |Coger clavo y colocar en maquina
coger prenda mas pegar chapa en bolsillo X X coger prenda mas pegar chapa en bolsillo
retirar prenda X X trasladar prendas a coche

RESUMEN
METODO MI | MD
O 1)1
= 1] 2
\Y4 oo
D 2] 1
TOTAL a|a
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MODIPSA

ESTUDIO DE TIEMPOS

FECHA: 04/05/2019
Datos del Estudio
Area  : Acabado Ubicacién Delantero Méquina Presilla
Bloque Sub Bloque: : Sub area Acabado
Cod. Operacion Operacion Cortado de Presilla x5 HI: 08:40
Céd Operario 240691 Operario Flores Santos Ruben HF: 09:00
Orden Produccién : 1903534 Tela Denim stresch Modelo: Ronald
Marca: Pionier
N° ELEMENTOS TOrrOMED]
F 1
1| Coserprends vacomodarycorar  Toaeo | sss0 | 6320 | 410 | 81 6030 | 607 | 673 6500 | RV 1200%
prestia ™ 7.800
F 1/30
2 transladar paquetes a mesa 5.000 5.000 FV 100.0%
TN 0.167
F 1/30
3 FV 85.0%
™
F 1/30
4 FV 80.0%
™
LA 0.133 min TS 0.154 min Operaciones/hora 390
% Suplemento 16%
% Suplemento
OBSERVACIONES: EL PRESENTE ESTUDIO: REALIZADO POR:
GABRIEL HOYOS
DETERMINO NUEVO TS
EL los modelos de clasico se esta actulizando sus tiempos CONFIRMA TS APROBADO POR INGENIERIA:
estanderes en el cortado de presilla por 5 FUE ANULADO JEEE DE INGENIERIA
APROBADO POR: GERENTE DE OPERACIONES
Version N°
ESTUDIO DE METODO
OP.ANTERIOR P.P.P.
OP.POSTERIOR Cortado de Presilla x5 RPM
Aguja: Tipo N° Tipo de Hilo en: Agujas Garfio
DIAGRAMA BIMANUAL
MANO IZQUIERDA @) :;VIBg'OD OSIIZ“;B%?D MANO DERECHA
coger prenda X X coger tijera mas prenda
sostener prenda X | x cortar presillas por 5
soltar prenda X X trasladar prenda a la ruma de prendas
RESUMEN
METODO MI [MD
O 2] 2
= 0|1
4 0|0
D 1|0
TOTAL 3|3
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MODIPSA

ESTUDIO DE TIEMPOS

FECHA: 04/05/2019
Datos del Estudio
Area  : Acabado Ubicacién  : Limpiar prenda completa Méquina : MANUAL
Bloque Sub Bloque: : Sub area : Acabado
Céd. Operacion Operacién LIMPIEZA PANATALON CLSICO CABALLERO HI: 08:40
Céd Operario : 235063 Operario :  Flores Hoyos Milagros HF: 09:00
Orden Produccién : 1903534 Denim stresch Modelo: Ronald
Marca: Pionier
N° ELEMENTOS [TOPrROMEDI]
F 1
1 | coger prenda +limpiar prenda completa | 62.130 | 60.120 62.130 | 60.890 | 55.23 |63.150 | 60.45 60.586 FV 120.0%
N 72.703
F 1
2 FV 100.0%
N
F 1
3 FV 100.0%
N
F
4 FV
N
LA 1.212 min TS 1.406 min Operaciones/hora 43
% Suplemento 16%
% Suplemento
OBSERVACIONES: EL PRESENTE ESTUDIO: REALIZADO POR:

DETERMINO NUEVO TS

GABRIEL HOYOS

— . L CONFIRMA TS APROBADO POR INGENIERIA:
limpieza clasico caballero limpio
FUE ANULADO .
JEFE DE INGENIERIA
APROBADO POR: GERENTE DE OPERACIONES
Version N° 002
ESTUDIO DE METODO

OP.ANTERIOR P.P.P.
OP.POSTERIOR LIMPIEZA PANATALON CLSICO CABALLERO RPM
Aguja: Tipo N° : Tipo de Hiloen:  Agujas Garfio

DIAGRAMA BIMANUAL

SIMBOLO SIMBOLO

MANO IZQUIERDA

O [V|ID_[O=[VID

MANO DERECHA

Cger prenda + acomodar

X X |Cger prenda +acomodar

limpiar prenda completa

limpiar prenda completa

retirar mas doblar prenda mas soltar

retirar mas doblar prenda mas soltar

RESUMEN
METODO MI [MD
(@) 2] 2
= ofo
4 oo
D 1|1
TOTAL 3|3
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MODIPSA

ESTUDIO DE TIEMPOS

FECHA: 04/05/2019
Datos del Estudio
Area  : Acabado Ubicacién Limpiar prenda completa Méquina MANUAL
Bloque Sub Bloque: : Sub area Acabado
Cod. Operacién Operacién INSERTADO DE HANTG EN BOL. ESP X1 Hi: 08:40
Cod Operario 235063 Operario PEREZ VENTURA AGUSTO HF: 09:00
Orden Produccién : 1903534 Tela Denim stresch Modelo: Ronald
Marca: Pionier
N° ELEMENTOS TOrrOMED]
F 1
1| Coger prenda mas acomodar + Hantg 3.220 3.690 2.650 3.270 2.89 | 3.520 | 2.78 3.146 FV 90.0%
™ 2.831
F 1
2 colocar hanatg en prenda +retirary 1.480 | 1.510 1.340 1.590 | 1.480 | 1.740 | 1.830 1.567 3% 90.0%
boblar prenda
TN 1.410
F 1
3 FV 100.0%
™
F
4 FV
™
INalcta] 0.071 min TS 0.082 min Operaciones/hora 732
% Suplemento 16%
% Suplemento
OBSERVACIONES: EL PRESENTE ESTUDIO: REALIZADO POR:
GABRIEL HOYOS
DETERMINO NUEVO TS
Se esta realizando en el modelo clasico la operacién de insertado |CONFIRMA TS APROBADO POR INGENIERIA:
de hantg por uno en bolsillo espalda en el insquierdo. FUE ANULADO JEEE DE INGENIERIA
APROBADO POR: GERENTE DE OPERACIONES
Version N° 002
ESTUDIO DE METODO
OP.ANTERIOR P.P.P.
OP.POSTERIOR INSERTADO DE HANTG EN BOL. ESP X1 RPM
Aguja: Tipo N° : Tipo de Hilo en: Agujas Garfio
DIAGRAMA BIMANUAL
MANO IZQUIERDA @) :;VIBg'OD OSIIZ“;B%?D MANO DERECHA
coger hantag X X |coger prenda mas acomodar
acomodar prenda mas hantag en maquina X x |acomodar prenda mas hantag en maquina
insertado de hantag en prenda X X insertado de hantg en prenda
retirar mas doblar prenda X X retirar mas doblar prenda
trsladar prenda a coche X X trsladar prenda a coche

RESUMEN
METODO MI | MD
O 32
= 1]1
\4 oo
D 1] 2
TOTAL 5|5
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MODIPSA

ESTUDIO DE TIEMPOS

FECHA: 04/05/2019
Datos del Estudio
Area  : Acabado Ubicacién Maquina : MANUAL
Bloque Sub Bloque: : Sub drea : Acabado
Céd. Operacién Operacién DOBLADO X2 PANTALON CABALLERO HI : 08:40
Céd Operario : 235063 Operario Herrera Ramirez Nancy HF: 09:00
Orden Produccion : 1903534 Tela Denim stresch Modelo: Ronald
Marca: Pionier
N° ELEMENTOS TOrROMEDI]
F 1
1| Coserprends +| do-blar x2 pantalon 4.560 | 4.000 6.240 | 6490 | 4.52 | 5360 [ 555 | 6.18 | 5.490 5.49 5.388 FV 95.0%
clasico ™ 5119
F 1
2 FV 90.0%
TN
F 1
3 FV 100.0%
TN
F
4 FV
™
L] 0.085 min TS 0.099 min Operaciones/hora 606
% Suplemento 16%
% Suplemento
OBSERVACIONES: EL PRESENTE ESTUDIO: REALIZADO POR:

se realiza la operacidn de doblado de prenda por dos dobles en

DETERMINO NUEVO TS

GABRIELHOYOS

= VID [O=[VID

. CONFIRMA TS APROBADO POR INGENIERIA:
una prenda clasico, ya que por cada doblado de prenda se separan
FUE ANULADO .
por talla JEFE DE INGENIERIA
APROBADO POR: GERENTE DE OPERACIONES
Version N° 002
ESTUDIO DE METODO
OP.ANTERIOR P.P.P.
OP.POSTERIOR DOBLADO X2 PANTALON CABALLERO RPM
Aguja: Tipo N° : Tipo de Hiloen:  Agujas Garfio
DIAGRAMA BIMANUAL
SIMBOLO SIMBOLO
MANO IZQUIERDA MANO DERECHA

coger pren mas acomodar

coger pren mas acomodar

doblar prenda por dos dobles

trasladar prendas dobladas por tallas

><><><O

X
X doblar prenda por dos dobles
X trasladar prendas dobladas por tallas

RESUMEN
METODO MI | MD
(@) 3|3
= olo
A4 o|o
D oo
TOTAL HE
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MODIPSA

ESTUDIO DE TIEMPOS

FECHA: 04/05/2019
Datos del Estudio
Area  : Acabado Ubicacién Magquina Manual
Bloque Sub Bloque: : Sub area Acabado
Céd. Operacién Operacién Pegado de Tallero en pantalon caballero HI: 08:40
Céd Operario 235063 Operario Mamani Rios, Martha HF: 09:00
Orden Produccién : 1903534 Tela Denim stresch Modelo: Ronald
Marca: Pionier
N° ELEMENTOS TOPROMED]
F 1/5
1 Coger prendas y trasladar a mesa 4.670 3.840 3.560 5.450 3.48 | 4230 | 5.89 4.446 FV 115.0%
TN 1.023
F 1/5
2 Coger ta”em? y colocar a prenda + 11.210 | 10.560 | 11.450 | 10.580 | 11.460 | 10.520 | 11.420 11.029 FV 110.0%
retirar prenda
N 2.426
F 1
3 FV 100.0%
N
F
4 FV
™
IR 0.057 min TS 0.067 min Operaciones/hora 896
% Suplemento 16%
% Suplemento
OBSERVACIONES: EL PRESENTE ESTUDIO: REALIZADO POR:
GABRIEL HOYOS
DETERMINO NUEVO TS
El modelo clasico lleva una operacién en pegado de talla en CONFIRMA TS APROBADO POR INGENIERIA:
prenda por tallas de acuerdo a las prendas. FUE ANULADO JEFE DE INGENIERIA
APROBADO POR: GERENTE DE OPERACIONES
Version N° 002
ESTUDIO DE METODO
OP.ANTERIOR P.P.P.
OP.POSTERIOR Pegado de Tallero en pantalon caballero RPM
Aguja: Tipo N° : Tipo de Hilo en: Agujas Garfio
DIAGRAMA BIMANUAL
MANO IZQUIERDA ©) :;VIB%LOD QSQB%LOD MANO DERECHA
coger prendas y trsladar a mesa X X coger prendas y trsladar a mesa
Coger tallas X x |sostener prendas
pegar tallas en prendas X X pegar tallas en prendas
trasladar prendas a la ruma de prendas con tallas X X trasladar prendas a la ruma de prendas con tallas

RESUMEN
METODO mi [ MD
(@) 1)1
[ 2| 2
4 oo
D 1{1
TOTAL ala
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M O D I p S A ESTUDIO DE TIEMPOS FECHA: 04/05/2019

Datos del Estudio

Area  : Acabado Ubicacién Maquina : Manual
Bloque : Sub Bloque: : Sub area : Acabado
Céd. Operaciéon  : Operacién :  Embolsado de prenda clasico HI: 08:40
Céd Operario : 235063 Operario : Ramirez Gonzales Lorena HF: 09:00
Orden Produccién : 1903534 Tela :  Denim stresch Modelo: Ronald
Marca: Pionier
N° ELEMENTOS TOproMED]
F 1/5
1 Coger prendas y trasladar a mesa 2.560 3.560 2.230 3.850 3.42 | 2.890 3.085 FV 95.0%
™ 0.586
F 1
coger bolsa + embolsar prenda +

2 3.360 2.980 3.170 2.560 3.580 3.260 4.080 3.520 3.314 FV 95.0%
trasladar a mesa

N 3.148
F 1
3 FV 100.0%
N
F
4 FV
N
L] 0.062 min TS 0.072 min Operaciones/hora 833
% Suplemento 16%
% Suplemento
OBSERVACIONES: EL PRESENTE ESTUDIO: REALIZADO POR:

GABRIELHOYOS
DETERMINO NUEVO TS

. . . CONFIRMATS APROBADO POR INGENIERIA:
El modelo clasico: tiene por operacion de embolsado de prenda
FUE ANULADO p
JEFE DE INGENIERIA
APROBADO POR: GERENTE DE OPERACIONES
Version N° 002
ESTUDIO DE METODO
OP.ANTERIOR : P.P.P.
OP.POSTERIOR : Embolsado de prenda clasico RPM
Aguja: Tipo : N° : Tipo de Hiloen:  Agujas : Garfio
DIAGRAMA BIMANUAL
SIMBOLO SIMBOLO
MANO IZQUIERDA MANO DERECHA
d OP VD OB VD
coger prendas y trsladar a mesa X X coger prendas y trsladar a mesa
Coger Bolsa X X |sostener Bolsa
Embolsar prenda X X Embolsar prenda
trasladar prendas embolsadas X X trasladar prendas embolsadas
RESUMEN
METODO mi | MD
O 11
= 2| 2
% 0o
D 1|1
TOTAL 4| 4
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MODIPSA

ESTUDIO DE TIEMPOS

FECHA: 04/05/2019
Datos del Estudio
Area  : Acabado Ubicacién Maquina Manual
Bloque Sub Bloque: : Sub drea Acabado
Céd. Operacién Operacién Pegado de codigo en Hantag pantalon clasico HI: 08:40
Cé6d Operario 235063 Operario Gallardo Flores Violeta HF: 09:00
Orden Produccién : 1903534 Tela Denim stresch Modelo: Ronald
Marca: Pionier
N° ELEMENTOS [TOPrOMEDI]
F 1/6
1 coger prendas y trasladar a mesa 8.020 9.520 8.230 10.480 | 10.56 | 7.260 | 10.58 9.236 FVv 95.0%
™ 1.462
F 1/6
2 coger codigoy pegar en hantag en 15.420 | 12.470 | 12.840 | 12.890 | 15.260 | 12.290 | 12.590 13.394 Fv 95.0%
prenda +trasladar a mesa
TN 2121
F 1
3 FV 100.0%
™
F
4 Fv
TN
L 9.060 min TS 0.069 min Operaciones/hora 870
% Suplemento 16%
% Suplemento
OBSERVACIONES: EL PRESENTE ESTUDIO: REALIZADO POR:
GABRIEL HOYOS
DETERMINO NUEVO TS
Se esta actualizando las operaciones de pegado de Adecibo en |CONFIRMA TS APROBADO POR INGENIERIA:
prenda panatalon clasico FUE ANULADO .
JEFE DE INGENIERIA
APROBADO POR: GERENTE DE OPERACIONES
Version N° 002
ESTUDIO DE METODO
OP.ANTERIOR P.P.P.
OP.POSTERIOR Pegado de codigo en Hantag pantalon clasico RPM
Aguja: Tipo N° Tipo de Hilo en: Agujas Garfio
DIAGRAMA BIMANUAL
MANO IZQUIERDA ignt% OSII:I\;B%?:) MANO DERECHA
trasladar prendas a mesa X X trasladar prendas a mesa
coger adecvibo mas pegar en prenda X X coger adecvibo mas pegar en prenda
trasladar prendas a la ruma de prendas X X trasladar prendas a la ruma de prendas

RESUMEN
METODO MI [ MD
(@) 1|1
= 2| 2
N4 0|0
D oo
TOTAL 3|3
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