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Resumen

En las industrias textiles a nivel mundial se vive dia a dia cambios en las
presentaciones de las prendas de vestir, como las creaciones de nuevas modas
y tendencias modernas que integran aplicaciones de distintos accesorios a las

prendas de vestir.

En el presente trabajo, se estudia el problema de productividad que se tiene en
la empresa CMT del Sur, y se identifica que el proceso de Corte es el que
presenta una menor productividad. Eso ocasiona que los procesos siguientes
tengan menos tiempo para poder procesar sus pedidos dado que las fechas de
despacho de los pedidos son fijas.

Al analizar las causas del por qué el proceso de Corte presenta una baja
productividad en el fusionado de pecheras, se pudo identificar que es un conjunto
de causas, pero iniciadas basicamente por no tener métodos de trabajo definidos
y falta de procesos estandarizados. Si bien en Corte gran parte de los procesos
ya cuentan con los métodos definidos, se tiene el proceso de Fusionado de
Pechera el cual no tiene definido la forma de como se debe realizar el trabajo, lo
cual ha ocasionado que se trabaje mucho a la practica y de manera empirica,
razén por la que se ha podido indentificar que en este proceso los niveles de
calidad son bajos, logrando tener un nivel de rechazo de 14.68% por calidad
deficiente y niveles promedio de productividad del 70% en promedio del afio
2018. Esto hace que las piezas cortadas no puedan ingresar directamente al
siguiente proceso que es el area de Costura, dado que no se cuenta con las
cantidades de pecheras requeridas las mismas que se deberan de re procesar.

Ante esta situacion, se ha realizado el Estudio del Trabajo de este proceso, y se
plantea definir el método de trabajo, para que de esa forma mejorar la calidad y
cantidad de las pecheras.

De acuerdo con lo visto nuestro nivel de productvidad se incrementaria en 89%
y los niveles de calidad llegarian a 0% en prendas rechazadas.

Palabras claves: Productividad, Estudio del Trabajo, Mejora, Calidad
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Introduccién

El presente proyecto analiza la productividad de la empresa CMT del Sur S.A.C.
especificamente en el proceso de Corte; el cual presente una produccién del
74%, la cual es generada por no tener los métodos de trabajos no definidos en

el area de fusionado de pecheras, por lo cual buscamos su mejora continua.

Especificamente en este proceso, es el Fusionado de pechera el cual presenta
una productividad promedio del 70% y un nivel de rechazo de pecheras
fusionadas de 14.68%, el cual es malo para este tipo de empresas donde se

compite con otros proveedores globales y se atiende a cliente internacionales.

El presente trabajo esta organizado en 7 capitulos, los cuales describo a
continuacion:

-En el primer capitulo, se describe a la empresa desde sus inicios de actividad,
clientes a los cuales atiende y la descripcion de los principales.

-En el segundo capitulo, se detalla el problema de la organizacion y se justifica
la necesidad de desarrollar esta investigacion.

- En el tercer capitulo, se desarrolla todo el marco tedrico donde se desarrolla la
metodologia que se va usar y los diversos trabajos de investigacion donde se
aplico el Estudio del Trabajo.

-En el cuarto capitulo, se describe la metodologia que se va utilizar para el
desarrollo del trabajo, indicando las diversas etapas que se seguiran.

-En el quinto capitulo, se desarrolla un andlisis critico y planteamiento de
alternativas como: Estudio del trabajo, lean manufacturing y teoria de
restricciones; eligiendo la aplicacion del “Estudio del Trabajo”, el cual se ha
propuesto realizar debido a que se adapta mejor a la situacion actual de la
empresa.

-En el sexto capitulo, se desarrolla la justificacién de la solucién escogida, donde
se sustenta el criterio que se ha seguido en la seleccion de la metodologia

13



seleccionada.

-En el séptimo capitulo, se desarrolla la metodologia del Estudio del Trabajo
como la solucion al problema seleccionado y finalmente se presentan las
conclusiones y recomendaciones del proyecto, y se identifica las fuentes

bibliograficas utilizadas en el proyecto.
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CAPITULO | : GENERALIDADES DE LA EMPRESA
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1.1.

1.2.

Datos Generales

CMT del Sur, es una empresa lider en la fabricacion de prendas de vestir
las cuales se dividen en dos clases: Box y Tshirt, que se desarrollan en la
planta textil ubicada en Chincha-Ica, su actividad principal es la confeccion

de prendas de vestir para exportacion.

Nombre o razén social de la empresa

1.2.1- Razon Social : CMT del Sur S.AC.

1.2.2- Ruc : 20506883301

1.2.3- Tipo de Empresa : Sociedad Andnima Cerrada
Cliu : 1410

1.2.4- Logo

CMT
del
Sur S.AC

COue, Mladcrm: K Trames

1.2.5- Estado . Activo

1.2.6- Inicio : 01/07/2003

1.2.7- Actividad comercial : Confeccion de prendas de
vestir

1.2.8- Apoderado : Ponciano Rivera Pedro Nicolas

1.2.9- Gerente de la Planta : Gonzales Urquiaga José Luis

16



1.3. Ubicacion de la empresa
En adelante se muestran las dos direcciones de la empresa CMT del
Sur:

a) Oficinas Administrativas y Comerciales, ubicado en Av. Javier Prado
Este 1894, San Borja Lima; Lima

llustracion 1: Mapa sede Javier Prado

O

4;)

9
"
%)

n@ i

Fuente: Google maps

b) Fabrica de Confecciones, ubicado en Av. Industrial Nro. s/n parcela
46 — Chincha Baja — Chincha —Ica

llustracion 2: Mapa de la sede Chincha

Texul cmrg o

GRS MmO o = N

Fuente: Google maps
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1.4.

1.5.

1.6.

Giro de la empresa

CMT del Sur, es una empresa que cuenta con 15 afios en el mercado
realizando confeccion de prendas de vestir para la exportacion,
atendiendo los requerimientos de marcas extranjeras, las cuales solicitan
el cumplimiento de estandares de alta calidad y un servicio de atencion

dentro de las fechas convenidas.

llustracion 3: Planta de confecciéon

Fuente: CMT del Sur

Tamarfo de la empresa

De acuerdo a la Ley 30056, esta empresa es grande dado que tiene

1,650 trabajadores y sus ventas anuales son de USD 62°321,311.48

Resefia histérica

La empresa CMT del Sur, fue creada el 14 de Junio del 2003. Inicio sus
actividades en un local alquilado ubicado en el Km 198.5 de la carretera
Panamericana Sur-Chincha Alta 11703. Los fundadores de esta empresa

fueron el Ing. José Gonzales Urquiaga y el Sr. Fernando Rafo.
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En sus inicios contaba con 487 personas, 12 lineas de costura, un area de corte
con 10 mesas de corte, un area de lavanderia con 04 maquinas lavadoras, 01
maquina secadora centrifuga y un area de acabados con 04 maquinas

vaporizadoras.

Al inicio el trabajo fue duro y sacrificado dado que el personal de la zona ya
estaba laborando en otras empresas exportadoras de prendas de vestir que
existian en la zona, por lo que CMT del Sur debié formar a su propio personal.
Los clientes con los que empez6 a atender fueron: Alpha Shirt Company, Juicy

Couture, Vineyard Vines y Arturo Calle. Todos estos clientes extranjeros.

En el afio 2010, CMT del Sur, adquirié su propio local con un area total de 52,500
m?2., distribuidos en las siguientes areas: Corte con un area de 8,900 m?, Costura
con un area de 18,500 m?, Lavanderia con un area de 1,300 m?, Bordado con un
area de 3,000 m? y Acabados con un area de 3,800 m? y Otras areas de servicios

con una dimension de 17,000 m2.

En el afio 2012 se adquirio 02 maquinas lavadoras industriales y en el afio 2016
se adquirieron 02 maquinas cortadoras automaticas marca Gerber y 01 maquina

de bordado marca Tajima de 12 cabezales.

Por otro lado, dada la experiencia y calidad en el servicio a los clientes, en el afio
2016, se logré empezar a atender clientes mas exclusivos como Lacoste, Brooks
Brothers, Polo RLX Ralph Lauren, Men’s Wear house, Chevignon the Real
Choice, Cabela; entre otros. Para el afio 2017, dada la demanda proyectada que
se tiene, se amplia la planta de confecciones de 52,500 m? a 85,500 m?,
ampliando el area de confecciones, el area de acabados y el area de almacén

de productos terminados.
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Linea de tiempo de principales eventos mas resaltantes en la empresa CMT del Sur.

Gréfico 1: Linea del Tiempo de Eventos mas resaltantes

Fundacién Se inagura Adquirio 02 Adquirio Ampliacién
dela su nueva magquinas nuevos de su planta
empresa planta de lavadoras clientes: de 52,500 m2
CMT del Sur. 52,500 m2 Lacoste, a un area de
Brooks 85,500 m2
Brothers,
Polo RLX

Fuente: CMT del Sur

Elaboracion propia.



1.7. Organigrama de la empresa

Esta empresa cuenta con una estructura funcional. Tiene 1.650 trabajadores.

Grafico 2: Organigrama de CMT del Sur — Chincha

[ GERENTE GENERAL ]

I
JEFE DE PRODUCCION

JEFE DER.R.H.H

JEFE DE CORTE

ASIST. RRHH

|
JEFE DE BORDADO

|
JEFE DE ACABADOS

[ JEFE DE LAVANDERIA | [

ASISTENTA SOCIAL

Fuente: CMT del Sur

Elaboracion Propia
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1.8.

Mision, Vision y Politicas

Misiéon

Para e

paralel

Visién

ntregar productos y servicios de Alta calidad a tiempo con un valor sin

o para el dinero.

Ser reconocidos por nuestros clientes como el mejor socio de cadena de

suministro de prendas de vestir del mundo.

Politicas

Politicas de Calidad

Saber las necesidades de los clientes y cumplir a cabalidad con sus
requerimientos.

Respetar los estdndares de calidad aplicados para cada tipo de producto
con la finalidad de brindrar productos de calidad.

Interiorizar el concrepto de productividad, eficacia y calidad en el personal
en todos los procesos.

Nuestro compromiso también esta ligado a la proteccién y cuidado del
medio ambiente.

Empleamos las mejores practicas en nuestros procesos operacionales y
de gestion de modo que se logre aumentar la confiabilidad de los servicios
ofrecidos.

Fidelizacion de los clientes y captacion de nuevos clientes.

Integramos equipos de profesionales comprometidos con cumplir o
exceder las expectativas contractuales.

Mejora continua en procesos buscando la méaxima eficacia y optimizando
los recursos empleados.

Promovemos en nuestra gente una permanente actitud innovadora

dirigida.
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Politica de Seguridad

1.9.

1.9.1.

La seguridad es un valor fundamental en CMT del Sur. Esta implicita en
nuestros productos, servicios y en el modo que trabajamos. La seguridad
y salud de quienes trabajan para nuestra empresa no se compromete ni

se pone en riesgo alguno.

La prevencién es uno de los pilares que se tienen para evitar que los

trabajadores se puedan dafar, accidentar y enfermar.

Desarrollamos una cultura de prevencién, conciencia del peligro y mejora

de los procesos que se desarrollan en la empresa.

CMT del Sur se compromente a cumplir con la legislacion local aplicable.

Productos y clientes

Productos

CMT del Sur, produce prendas de primer nivel, con un alto nivel de
calidad, las mismas son confeccionadas con distintos tipos de telas de
tejido de punto.

El tejido de punto, es aquel que se teje formando mallas al entrelazar los
hilos. Basicamente, consiste en hacer pasar un lazo de un hilo a través de
otro lazo, por medio de agujas, tal como se teje a mano.

A continuacién, se comenta algunas de las telas que son mas utilizadas

en la confeccién de las prendas en el afio en curso:

a) Piqué Simple

Este es un tipo de tela es una de las mas utilizadas para los polos box,
por su caida, suavidad y apariencia formal. Una de las caracteristicas es
gue tiene la apariencia de nido de abejas, pudiendo presentar en color

sélido o en rayas.
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Esta tela se puede tejer en diversos titulos como 20/1, 24/1, 30/1, 60/2 y
26/1. El uso de cada tipo de hilado nos dara una diferente densidad de la
tela. La composicion puede ser en 100% algodon o con mezclas con

polyester y otra ficha como spandex u otro.

La apariencia que tiene este tipo de tela es la que se muestra en la

ilustracion N° 4 que se muestra en la parte inferior:

llustracion 4: Tela piqué

Fuente: CMT del Sur

b) Jersey

Este es otro tipo de tela cuya apariencia es de un tejido plano, suave y
con una caida mayor que la tela pique. EI tipo de tejido tiene la
caracteristica que ambas caras son diferentes, la forma de la “V” esta
alineada horizontalmente a la misma altura. Se presenta en color sélido o

en rayas.
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Esta tela se puede tejer en diversos titulos como 20/1, 24/1, 30/1 y 60/2.
El uso de cada tipo de hilado nos dara una diferente densidad de la tela.
La composicion puede ser en 100% algodén o con mezclas con modal,

spandex u otros.

En la mayoria de los casos esta tela usar para los T-shirt, pudiéndose usar

también para los polos Box.

La apariencia que tiene la tela es la que se muestra en la ilustracion N° 5

gue se muestra en la parte inferior

llustracion 5: Tela Jersey

Fuente: CMT del Sur

En CMT del Sur, se confeccionan diversos tipos de prendas, las mismas que se
ha organizado en tres familias de productos que produce CMT del Sur los cuales

son: T-shirt, Polo Box y Moda.
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a) Familia Tshirt:

Esta familia agrupa a las prendas cuya confeccion estd comprendida por
costuras con maquinas remalladoras y recubridoras en un 90% de su

elaboracion y en un 10% con maquinas de costura recta.

Se pueden tener polos T-shirt de Manga Corta, Manga Larga, Manga %
entre otros. Ademas, el tipo de cuello puede ser cuello redondo y cuello
“V”. Generalmente este tipo de prendas usan telas como Jersey, Interlock,
en algodén y mezclas como Jersey Modal, Jersey Spandex tanto en un

solo color como en telas rayadas.

llustracion 6: Polos Tshirt
@ -
. (

® oL

Fuente: CMT del Sur

Generalmente la familia de T-shirt contiene las siguientes piezas:

- Delantero, Espalda
- Mangas
- Cuello en pieza o rollo

- Tapete de cuello

b) Familia Polo Box:

Es un polo que tiene un cuello rectilineo y una pechera. Puede ser que se
confeccionen en tela sélida o a rayas, tanto en manga cortay manga larga.
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Generalmente este tipo de prendas usa telas como Piqué, Interlock, en
algoddén y mezclas como Piqué Oxford, Piqué Spandex tanto en un solo

color como en telas rayadas.

llustracién 7: Polo Box

Fuente: CMT del Sur

Generalmente la familia box contiene las siguientes piezas:
- Delantero

- Espalda

- Mangas

- Pechera Superior e inferior

- Cuello de rectilineo

- Tapete de cuello

- Parches

- Bolsillo

c) Familia Moda:

Es una prenda cuya construccion tienen una dificultad mayor que en el
caso de T-shirt o Polo Box y se utiliza diversos tipos de maquinas de
costura como remalladoras, tapeteras, ojaladoras, costura recta,
recubridoras, elastiqueras etc.

Para este tipo de prendas se utilizan diversidad de tipos de telas como
Pique, Interlock, French Terry, sea en algodén o mezclas.
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[lustracion 8: Moda

Fuente: CMT del Sur

A continuacion, se muestra la lista de los diversos tipos de tela que se trabajan
en CMT del Sury la participacion de cada una de éstas en el afio 2018.

Tabla 1: Detalle de tipo de tela por pedido del afio 2018

CUADRO GENERAL DE TIPOS DE PRENDAS

CANT. % VENTA % VENTA
N° CLIENTE TIPO PRENDA TIPOS DE TELA ESTILO PRENDAS CANT. PRENDAS ANUAL ANUAL
2018 FAMILIA
1 Lacoste - Devanlay Box Pique Simple 20/1 1K0001 508,975.00 8.47%
2 Lacoste - Devanlay Box Pique Lacoste 26/1 TH4552 483,125.00 8.04%
3 Alpha Shirt Company. Box Pique Simple 26/1 6KBB200 452,451.00 7.53%
4 Polo RLX Ralph Lauren Box Interlock 36/1 CH230 189,652.00 3.16%
5 Vineyard Vines. Box Rib Pique 75/72/1 1K0181 153,312.00 2246.157 2.55% 37:37%
6 Alpha Shirt Company. Box Pique Simple 24/1 D120 50,426.00 0.84%
7 Alpha Shirt Company. Box Interlock 40/1 D140S 389,642.00 6.48%
N8 Alpha Shirt Company. Box Jersey con Spandex 30/1 DP310W 18,574.00 0.31%
[ Anuwocale | Tsmit_|Jersey FLAME 1-1 3071 TWPB04T 585,642.00 0.74%
10 Mens Wear house Tshirt Interlock Micropima Listado 50/1 Raya Feed 60CU09087 410,582.00 6.83%
11 Lacoste - Devanlay Tshirt Jersey 26/1 TH3817 685,475.00 3100325 11.40% 53.08%
12 Dick's Sporting Goods. Tshirt Pique Triple Solido 75/72/2 MGA1101030 552,487.00 o 9.19% :
13 Dick's Sporting Goods. Tshirt Jersey 20/1 WGH31030 302,652.00 5.04%
14 Lacoste - Devanlay Tshirt Jersey 40/1 PH6268 21 653,487.00 10.87%
15 Dick's Sporting Goods. Moda Jet Pigque Micropima 50/1 MGA00413. 402,654.00 6.70%
16 Vineyard Vines. Moda Franela 2K0078 48,975.00 573,999 0.81% 955%
17 Arturo Calle Moda Franela 50% algodén - 50% poliester AC080 36,785.00 : 0.61% :
18 Vineyard Vines. Moda Rib 1X1 con Spandex 36/1 Full Spandex listado 2K0121 85,585.00 1.42%
[ I TOTALES 6,010,481 6010481 | 100.00% |

Fuente: CMT del Sur

Elaboracion Propia

Asi mismo se presenta la participacion por familia de productos:
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Gréfico 3 : Cantidad de Prendas por tipo de Familia

PARTICIPACION POR FAMILIA DE PRODUCTOS

m Box

m T-Shirt

= Moda

Fuente: CMT del Sur

Elaboracién propia.

1.9.2. Clientes:

CMT del Sur, cuenta con clientes conocidos por su alta calidad de confeccién,
innovacion y posicionamiento en mercado exigentes.
En el siguiente cuadro se presenta la lista y la participacipaciéon de los clientes

gue actualmente tiene la empresa:
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Tabla 2: Cuadro general de clientes afio 2018

CUADRO GENERAL DE TIPOS DE PRENDAS
CANT. % VENTA % VENTA
N° CLIENTE TIPO PRENDA TIPOS DE TELA ESTILO PRENDAS CANT. PRENDAS ANUAL ANUAL POR
2018 CLIENTE

1 |Lacoste - Devanlay Box Pique Simple 20/1 1K0001 508,975.00 8.47%

2 |Lacoste - Devanlay Box Pique Lacoste 26/1 TH4552 483,125.00 8.04%

3 |Lacoste - Devanlay Tshirt Jersey 26/1 TH3817 685,475.00 2:331,062 11.40% 38.78%
4 _|Lacoste - Devanlay Tshirt Jersey 40/1 PH6268 21 653,487.00 10.87%

5 |Dick's Sporting Goods. Tshirt Pique Triple Solido 75/72/2 MGA1101030 552,487.00 9.19%

6 |Dick's Sporting Goods. Tshirt Jersey 20/1 WGH31030 302,652.00 1,257,793 5.04% 20.93%
7 |Dick's Sporting Goods. Moda Jet Pigue Micropima 50/1 MGA00413. 402,654.00 6.70%

8 |Alpha Shirt Company. Box Pique Simple 26/1 6KBB200 452,451.00 7.53%

9 |Alpha Shirt Company. Box Pique Simple 24/1 D120 50,426.00 911,003 0.84% 15.16%
10 |Alpha Shirt Company. Box Interlock 40/1 D140S 389,642.00 ! 6.48% :

11 |Alpha Shirt Company. Box Jersey con Spandex 30/1 DP310W 18,574.00 0.31%

12 |Arturo Calle Tshirt Jersey FLAME 1-1 30/1 7WP8041 585,642.00 622427 9.74% 10.36%
13 |Arturo Calle Moda Franela 50% algodon - 50% poliester AC080 36,785.00 ! 0.61% i

14 |Mens Wear house Tshirt Interlock Micropima Listado 50/1 Raya Feed 60CU09087 410,582.00 410,582 6.83% 6.83%
15 |Vineyard Vines. Moda Franela 2K0078 48,975.00 0.81%
16 |Vineyard Vines. Box Rib Pique 75/72/1 1K0181 153,312.00 287,872 2.55% 4.79%
17 _|Vineyard Vines. Moda Rib 1X1 con Spandex 36/1 Full Spandex listado 2K0121 85,585.00 1.42%
18 |Polo RLX Ralph Lauren Box Interlock 36/1 CH230 189,652.00 189,652 3.16% 3.16%

[ [ TOTALES [ [ 6010481 | 6010481 | 10000% | 100.00% |

Fuente: CMT del Sur

Elaboracién propia.

Grafico 4: Venta Anual 2018 por Tipo de Cliente

Venta Anual 2018

= Lacoste = Dick's Sporting Goods. = Alpha Shirt Company. Arturo Calle
= Mens Wear house = Vineyard Vines. = Polo RLX Ralph Lauren

Fuente: CMT del Sur

Elaboracion propia.

Acontinuacién, se detalla algunos de los clientes con los que se trabaja en

forma regular:
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a) Lacoste.

Lacoste es una compafiia francesa fabricante de ropa, relojes, perfumes,
zapatos, cinturones y maletas, entre muchos otros articulos. Su producto mas
famoso, es su camisa Polo, hecha de tela piqué. La camisa Polo fue muy

famosa en las décadas de los 70 y de los 80 en América y Europa.

El logotipo de la compafiia es el reconocido caiman Gigi verde, también
conocido como cocodrilo Charles, presente en casi la totalidad de sus
productos.

llustracion 9: Logotipo de Lacoste

LACOSTE

Fuente: https://es.wikipedia.org/wiki/Lacoste
b) Alpha Shirt Company.

Alpha Shirt Company fue fundada en 1931 y tiene su sede en Trevose,

Pennsylvania, con instalaciones de almacén en Seattle, Washington.

Esta empresa disefia, fabrica y distribuye prendas de un corte sport. Sus
productos incluyen camisetas, pantalones, camisas deportivas, camisas
tejidas, chaquetas de punto, productos para bebés y nifios pequefios.

llustracion 10: Logotipo de Alpha shirt Company

ALPHA

e

Fuente: https://www.allseasonssportswear.com/wp-content/uploads/2017/05/alpha-

shirt-company.jpg
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c) Dick's Sporting Goods.

Es una compaiiia minorista estadounidense de articulos deportivos, con sede
en Coraopolis, Pennsylvania. La compafiia fue establecida por Richard "Dick"
Stack en 1948, y tiene aproximadamente 850 tiendas y 30,000 empleados, a
partir de 2018. Dick's es el minorista de articulos deportivos mas grande del

pais y figura en la lista Fortune 500.

Dick's es la mayor empresa minorista de articulos deportivos en los Estados
Unidos, con aproximadamente 850 tiendas, a partir de 2018. La compaiiia
publica tiene su sede en Coraopolis, Pennsylvania, fuera de Pittsburg, y

cuenta con aproximadamente 30,300 empleados, a partir de Enero del 2018.

llustracion 11: Logotipo de Dik’s Sporting Goods

DIGK”

SPORTING GOODS.

Fuente: https://en.wikipedia.org/wiki/Dick%27s_Sporting_Goods

d) Vineyard Vines.

Vineyard Vines es un minorista de ropa y accesorios estadounidense fundado
en 1998 en Martha's Vineyard, Massachusetts, por los hermanos Shep y Lan

Murray.

La marca comercializa corbatas, sombreros, cinturones, camisas, shorts,
trajes de bafio, bolsos para hombres, mujeres y nifios. Se ha convertido en
una coleccion de tiendas minoristas y puntos de venta en todo Estados

Unidos. El logotipo principal de la compaiiia es una ballena rosa.
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llustracion 12: Logotipo Vineyard vines

G

vineyard vines

Fuente: https://en.wikipedia.org/wiki/Vineyard_Vines

e) Mens Wear house

Men's Wearhouse es un minorista de ropa de vestir de hombres en los
Estados Unidos. La empresa cuenta con oficinas corporativas en el area de
Westchase de Houston, Texas,1234 y las oficinas ejecutivas en Fremont,
California. La compafia cotiza en la Bolsa de Valores de Nueva York. La

compafia fue fundada por George Zimmer en 1973.

La compafiia opera bajo los nombres de Men's Wearhouse, K&G Superstores
(una cadena de tiendas de descuento que ofrece articulos descontinuados),
Moores Clothing for Men (una cadena canadiense de tiendas de ropa de
hombres), Twin Hill Corporate clothing y MW Cleaners en el area de Houston.

En 1997, compro, la liquidada, cadena Kuppenheimer que estuvo en quiebra

llustracion 13: Logotipo de Mens wear house

MEN’'S WEARHOUSE®

Fuente:https://outletcollectionseattle.com/stores/mens-wearhouse

f)  Polo RLX Ralph Lauren
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La Corporacion Ralph Lauren comenz6 en 1967 con lazos de hombres. A los
28 afos, Lauren trabajo para el fabricante de corbatas, Beau Brummell.
Persuadio al presidente de la compafiia para que le permitiera comenzar su
propia linea. Aprovechando sus intereses en los deportes, Lauren nombro su
primera linea completa de ropa masculina 'Polo’ en 1968. Trabajo en un
"cajon” de una sala de exposicion en el Empire State Building y realizé

entregas a las tiendas.

Para 1969, los grandes almacenes de Bloomingdale's en Manhattan
vendieron la linea de Lauren exclusivamente para hombres. Era la primera

vez que Bloomingdale's le daba a un disefiador su propia tienda en la tienda.

En 1971, Ralph Lauren Corporation lanz6 una linea de camisas a medida para
mujeres, que introdujo el emblema del jugador de Polo, que aparecia en el
pufio de la camisa. La primera coleccion completa de mujeres se lanzo al afio

siguiente.

llustracion 14: Logotipo Polo RLX Ralph Lauren

POLO

EALFH LAUREN
Fuente: https://es.wikipedia.org/wiki/Ralph_Lauren
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g) Arturo Calle

La historia de Arturo Calle comienza en el afio de 1.965, en un local de San

Victorino en la ciudad de Bogota.

Esta empresa inicié con apenas unos pocos trajes formales y poco a poco fue
tomando fuerza en el campo de la moda. Arturo Calle sigui6 creciendo gracias
a la ayuda de todos sus empleados y tambien por la manera como hacian sus
vestidos. Usaban telas muy finas y especialmente disefios Unicos, que era lo

que caracterizaba a esta marca.

Arturo Calle paso de ser un almacén de ropa formal a un modelo de empresa
Gnica en el medio de la industria de la moda y en el medio empresarial del
pais. Comercializan al menor, prendas de vestir para hombre a traves de unos
60 puntos de venta en Armenia, Barrancabermeja, Barranquilla, Bogota,
Bucaramanga, Cali, Cartagena, Cucuta, Ibagué, Manizalez, Medellin, Neiva,

Pasto, Pereira, Popayan, Santa Marta, Valledupar y Villavicencio.

llustracion 15: Logotipo Arturo Calle

ARJFJUROBCALLE

Fuente: https://eltesoro.com.co/tiendas/arturo-calle/
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1.10. Premios y certificaciones
1.10.1. Certificacion: WRAP

Los Principios WRAP se basan en estandares internacionales
generalmente aceptados para el lugar de trabajo, leyes locales y
regulaciones laborales e incluye el espiritu o lenguaje de las convenciones
relevantes de la Organizacion Internacional del Trabajo (ILO). Los
principios abarcan la gestion de los recursos humanos, la salud y la
seguridad, las practicas ambientales y el cumplimiento legal, incluyendo
importacion / exportacion, cumplimiento con las aduanas y las normas de

seguridad.

El objetivo del Programa de Certificacion WRAP es supervisar de forma
independiente y certificar el cumplimiento de estas normas, para
garantizar que los productos de la costura se estan produciendo bajo
condiciones legales, humanas y éticas. Las fabricas participantes se
comprometen voluntariamente a garantizar que sus practicas de
fabricacion se encuentran en cumplimiento con estas normas y, ademas,
de transmitir este compromiso, de su parte, sobre la expectativa de que
sus contratistas y proveedores cumplen del mismo modo con estas

normas.

a) Cumplimiento con leyes y regulaciones del lugar de trabajo
b) Prohibicion del Trabajo Forzado

c) Prohibicion del Trabajo de Menores

d) Prohibicion del Acoso y el abuso

e) Compensacion y Beneficios

f) Horas de Trabajo

g) Prohibicion de la Discriminacion

h) Saludy Seguridad

i) Libertad de Asociacion y Negociacion Colectiva
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]) Medio Ambiente
k) Cumplimiento de Aduanas
) Seguridad

llustracién 16: Logotipo de la Certificacion WRAP

Fuente. http://www.wrapcompliance.org/sp/12-principles

Niveles de Certificacion:

a) Platino (Valido para 2 afios)

Certificaciones tipo Platino se otorgan a las féabricas que han
demostrado el pleno cumplimiento de los 12 principios WRAP durante

3 auditorias de certificacion consecutivas.

b) Oro (Vélido por 1 afo)
Certificacion tipo Oro es el nivel de certificacion estandar de WRAP.

1.10.2. Certificacién: BASC

BASC es el acronimo de Business Alliance for Secure Commerce, el
cual es una alianza empresarial internacional que promueve un
comercio seguro en cooperacibn con gobiernos y organismos

internacionales.
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La Alianza Empresarial para un Comercio Seguro BASC, busca la
implementacion de un Sistema de Gestion en Control y Seguridad para
el mejoramiento continuo de los estandares de seguridad aplicados en
las empresas con el fin de lograr que las mercancias no sean
contaminadas por ninguna sustancia extrafia en un esfuerzo por
mantener las companiias libres de cualquier actividad ilicita y a la vez

facilitar los procesos aduaneros de las mismas.

Las empresas que forman parte del BASC son auditadas
periodicamente y ofrecen la garantia de que sus productos y servicios
son sometidos a una estricta vigilancia en todas las areas mediante
diversos sistemas y procesos lo cual contribuye a desalentar
fendmenos delictivos como el narcotrafico, el contrabando y el
terrorismo que perjudican los intereses econdémicos, fiscales y

comerciales del pais.

llustracion 17: Logotipo de la Certificacion Basc

LANEES ALAVIT sow SEILNE CounTecs
CERTIFICADO BASC
PERLIMO0066

Fuente: http:// www. bascbogota.com/es/seccion.php? IDM=1&IDS=1
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1.11. Responsabilidad Social

La responsabilidad social corporativa estd en el centro de la filosofia de

gestion en CM del Sur.

CMT del Sur organiza un programa de capacitacion continua sobre

estandares de salud y seguridad ademas se promueve y respeta:

o Laigualdad de oportunidades tanto para hombres y mujeres.
e No, al trabajo forzado.

e Respeto por la salud y seguridad a lo largo de nuestros procesos

productivos.

« Empleo justo al mantener continuamente las horas de trabajo dentrode

las leyes y regulaciones locales.

Asi también, en la empresa CMT del Sur se realizan trabajos de integracién
con sus colaboradores, agasajos por fechas festivas, campafias médicas,

entre otros.

llustracion 18: Campafa de cuidado de ojos

Fuente: CMT del Sur
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CAPITULO II: DEFINICION Y JUSTIFICACION DEL PROBLEMA
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2.1 Descripcion del &rea en que se particip6

El area de corte, es el proceso donde se cortan las piezas de la prenda, en
base a un molde de papel el cual recoge el disefio aprobado por el cliente
durante la etapa de desarrollo del producto. A este molde de papel se le
denomina tizado, es necesario indicar que éste contempla las reacciones que
la tela podria tener durante el proceso de corte, costura y acabados para que

finalImente llegue a las medidas definidas.

Grafico 5: Procesos Productivos de CMT del Sur -Manufactura

Procesos en CMT del Sur - Manufactura

2. Lavanderia

3. Bordado

4. Estampado

6. Acabados

7. Almacén de Productos
Terminados

Fuente: CMT DeL Sur

Elaboracion propia

Los procesos del area de corte son: el reposo de tela, tendido, corte (piezas
grandes y pequefias), numerado, fusionado, pull de complementos y preparar
paguetes.
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Grafico 6: Procesos del area de Corte

Fuente: CMT del Sur

Elaboracion propia

Para que una orden pueda ingresar a ser cosida primero debe pasar por estos

procesos dependiendo del tipo de producto que éste sea.

Los productos T-shirt pasan por los procesos: Reposo de tela, Tendido, Corte,
Corte de piezas pequeiias, Numerado, Pull complementos y Preparar

paquetes.

Los productos Polo Box pasan por los procesos: Reposo de tela, Tendido,
Corte, Corte de piezas pequefias, Numerado, Fusionado, Pull complementos

y Preparar paquetes.

Los productos de Moda, dado que son prendas muy cambiantes basicamente
por el tipo de disefio por lo general pasan por todos los procesos indicados la

gréfica 5.

Todos estos procesos de Corte en CMT del Sur no estdn automatizados al
100%. El trabajo es intensivo en mano de obra, muchas de las operaciones
son manuales netamente y otras son realizadas de manera tecnomanual

(manual/méaquina).
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llustracién 19: Tendido de Tela listada

-

Fuente: Elaboracion propia

La estructura del area de corte esta a cargo de la siguiente forma:
Se cuenta con un Jefe de Corte el cual esta bajo las érdenes del Jefe de

Produccidn, un Supervisor de Corte por cada turno y el personal operativo.

Gréfico 7: Organigrama detallado del area de corte

JEFE DE
PRODUCCION

JEFE DE CORTE

ASISTENTE

SUPERVISOR DE
TURNO

CONTADORES EN CORTADORES DE
MESA MAQUINA CINTERA!

TENDEDORES NUMERADORES FUSIONADORES HABIUTADORES ALMACENERO DESPACHADOR

Fuente: CMT del Sur

Elaboracion propia
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2.2 Antecedentes y definicion del problema

De acuerdo con la Organizacion Mundial del Comercio, el mayor productor de
prendas de vestir en el mundo es China y no tiene competencia. China vende
US$ 174 mil millones de ddlares americanos, son muy superiores a los del
segundo lugar o cualquier otro pais del mundo. Tiene una inmensa capacidad

productiva, con bajisimos costos que obligan a sus competidores de todo el

mundo a esforzarse al maximo para no ser desplazados.

Por eso las empresas del mundo dedicadas al rubro textil y confecciones

buscan en forma constante mejoras en la productividad y muchas han

segmentado el mercado que atienden.

El Perd ocupa la posicion 46 de esta lista. Esto se puede apreciar en la tabla

gue se muestra en la parte inferior:

Tabla 3: Exportaciones a nivel mundial de prendas de vestir

Exportaciones de prendas de vestir (2015)
(Millones de Ddlares)

Pais Monto ($) Pais Monto ($) Pais Monto ($)
1|China 174,082 |17 |Pakistan 5,023 33|Suecia 1,839
2|Bangladesh 26,603 | 18|Polonia 4,887 34 |Panama 1,566
3|Vietnam 23,463 [ 19|Malasia 4,800 35|Bulgaria 1,543
4 |ltalia 21,250 | 20|sri Lanka 4,772 36|Rep. Checa 1,478
5|Hong Kong 18,416 | 21|México 4,475 37| Filipinas 1,458
6| India 18,254 [ 22|Dinamarca 3,720 38| Canada 1,414
7| Alemania 16,851 [ 23|Tailandia 3,710 39|Jordania 1,388
8| Turquia 15,121 | 24|Portugal 3,281 40 [Guatema 1,373
9|Espafa 11,756 | 25|Honduras 3,271 41 |Singapur 1,350

10| Francia 10,695 [ 26|Rumania 2,995 42 |Suiza 1,344
11 |Belgica 8,404 | 27|Marruecos 2,797 ||43|Eslovaquia 1,340
12| Reino Unido 8,195 28| Austria 2,426 44 |Nicaragua 1,281
13|Indonesia 7,593  |[29|Emir. Arabes 2,196 |[45|Egipto 1,229
14 |Holanda 7,522 30| El Salvador 2,178 46 |Peru 912
15(EE UU 6,073 31| Tdnez 2,176 47 |Haiti 870
16| Camboya 5,938 32|Corea 2,119 48| Taiwan 847

Fuente: Organizacién Mundial del Comercio 2015.

De acuerdo con (Bustamante, 2016): “la industria del vestir es un importante
elemento en la economia de paises en desarrollo. Los empresarios de paises

desarrollados han realizado inversiones en paises donde el desempleo es
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abundante, exportando asi prendas de vestir a precios competitivos; sin
embargo, una vez que estos paises alcanzaron un grado de desarrollo, los
precios dejaron de ser competitivos. Por ejemplo, Japon entre 1950 y 1960
fue un exportador interesante de prendas de vestir, pero cuando su economia

se desarrolld, su precio dejo de ser competitivo”.

De acuerdo con lo indicado por César Tello, presidente de
Comité Textil de ADEX, en una entrevista al diario gestion indicé que “la

industria peruana perdié competitividad frente a otros paises”.

Ademads, indicé que este sector actualmente no cuenta con algun beneficio
por ejemplo zonas francas, buen tipo de cambio o buena infraestructura. “Nos
comparamos con gente de Vietnam, de China, de India, de Centroamérica,

que tienen una serie de ventajas por parte de sus gobiernos”, comento.

Por ultimo, Tello precis6 que, dada la experiencia del udltimo afio, un
mecanismo positivo es un posible incremento del drawback que, segun sus
calculos, genera US$ 60 millones por punto porcentual y que podria verse mas
gue compensado con la generacion de trabajo e impuestos de la misma

industria.

En ese sentido, asegurd que un incremento del drawback podria impulsar la

industria.l

'Diario Gestion 2018. Recuperado de https://gestion.pe/economia/adex-factores-afectaron-exportaciones-
sector-textil-ultimos-anos-233896
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La empresa CMT del Sur durante los primeros 10 afios de trabajo ha venido
desarrollado una capacidad de atencion a los productos que pertenecen a la
familia T-shirt, con este producto han crecido con muy buenos resultados,
pero en los ultimos afios, dada la necesidad de sus clientes, han tenido que
ingresar a trabajar con prendas de la familia Polo Box y Moda.

El ingreso de estos dos tipos de familias de prendas de vestir nuevas y su
atencion en las mismas condiciones que en el caso de la familia de T-shirt, ha
provocado que los sistemas de trabajo se tengan que adaptar a este nuevo
escenario, por lo que presentan que el nivel operativo tenga una curva de

aprendizaje.

Esto se ve reflejado en los resultados de tiempo de reaccion de los cambios
de modelos, en el proceso de costura en la familia de T-shirt son de 6 horas

mientras que en las prendas Box o Moda pueden llegar a ser uno a dos dias.

Adicional a esto, el personal en costura se esta adaptando a realizar
operaciones nuevas por lo que su rendimiento para prendas T-shirt de un
100%, se ve reducido a 90% y 70% en prendas de la familia Box y Moda.

En el proceso de corte, se tuvo que implementar el corte de piezas pequeiias
y fusionado de pecheras. Estos son dos procesos nuevos para el personal y

para la empresa, lo cual ha generado una curva de aprendizaje.

CMT del Sur, es una empresa que no estuvo preparada para trabajar con una
variedad de prendas diversas, pero dada la oportunidad, tuvo que tomar los

pedidos y buscar la forma de atender estos requerimientos.

El andlisis técnico de los métodos de trabajo y la revisién continua de cada
una de las operaciones no ha sido realizado rigurosamente, el sistema de
trabajo es mas operativo y prima sobre el andlisis previo. De ahi que en

muchas veces cuesta mucho poder mejorar o reducir los tiempos en cada
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proceso.

2.3 Objetivos: Generales y Especificos
2.3.1. Objetivos Generales

Aplicar el estudio de trabajo en el proceso de Fusionado de pecheras en la

Empresa CMT del Sur SAC para mejorar su productividad

2.3.2. Objetivos Especificos

e Realizar un diagnostico de la situacion actual del proceso de
Confecciones.

¢ |dentificar la mejor metodologia para brindar solucion al problema
identificado.

e Aplicar la herramienta seleccionada a fin de solucionar el problema

identificado.

2.4 Justificacion

Al realizar la revision de los procesos en el area de corte, costura y acabados,
se pudo determinar que el area de Corte es la que requiere mejorar la
productividad en el proceso de fusionado de pecheras donde se tiene una baja
productividad, la misma que afecta los indicadores del &rea de Corte,
actualmente se tiene un promedio de 70% de productividad en el fusionado
de pecheras de las prendas de tipo Box, este indicador esta calculado entre
los meses de enero a diciembre del 2018. Al tener Corte una productividad
por debajo de lo estimado para alcanzar las cantidades fabricadas indico que
esto ocasiona demoras para los procesos siguientes como: Area de Costura
y area de Acabados; con esta demora las areas mencionadas son efectadas
en tiempo ya que disponen de tiempos mas cosrto para el desarrollo de los

siguientes procesos y acorta la olgura de las fechas de entrega.

Por otro lado, el &rea de Corte al tratar cumplir con las fechas definidas a este
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proceso genera tiempo extra, identificada basicamente en el proceso de
fusionado de pecheras con un total de 1,868 horas lo cual representa tener un

costo adicional anual de S/17,386 y un costo mensual de S/1,449.

De acuerdo con lo investigado se plantea poder aplicar el Estudio de Trabajo
en Corte para poder incrementar la productividad en el proceso de fusionado
de pecheras. Esta es una metodologia madura, que cuenta con etapas
definidas y con la aplicacion en diversos campos de la industria y servicios y
presenta un grupo de herramientas que nos permiten realizar un adecuado

analisis y mejora.

2.5 Alcances y Limitaciones
2.5.1. Alcances

El presente trabajo es una propuesta de mejora realizada en el &rea de Corte,
en el proceso de Fusionado de Pecheras, en la planta de CMT del Sur,
ubicada en Chincha - Ica

2.5.2. Limitaciones

Las limitaciones que se tuvieron para realizar el trabajo fueron:
- La cultura del personal que ofrecio resistencia al cambio en su area de
trabajo. Tanto del personal operativo como a nivel de Jefatura.
- Falta de informacion documentada en este proceso.
- Falta de tela similar o igual al del modelo en estudio, para realizar las

pruebas.
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CAPITULO IlIl: MARCO TEORICO
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3.1 Conocimiento sobre teorias existentes
3.1.1 Bases Tebricas:

3.1.1.1  Estudio del Trabajo

De acuerdo con Kanawaty (1998), “La expresion de estudio del trabajo,
comprende varias técnicas, y en especial el estudio de métodos y la mediciéon

del trabajo”. (pag. 19)

El estudio de métodos es el registro y examen critico sistematicos de los
modos de realizar actividades con el fin de efectuar mejoras y la medicion del
trabajo es la aplicacion de técnicas para determinar el tiempo que invierte un
trabajador calificado en llevar a cabo una tarea segun una norma de

rendimiento preestrablecida (Kanawaty, 1998, pag. 19)

El el gréafico abajo indicado se muestra el nivel de relacion indicado:

Grafico 8: Clasificacion del estudio del trabajo

Estudio de Métodos

Para simplificar la tarea y

establecer métodos mas
econdmicos para efectuaria.

Medicion del trabajo
Para determinar cuanio
tiempo deberia insumirse
en llevarta a cabo.

Mayor

productividad

Fuente: Kanawaty, Introduccién al Estudio del Trabajo

Elaboracion Propia
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a) Procedimiento Bésico para el Estudio de Trabajo

Es preciso recorrer ocho etapas fundamentales para realizar un estudio del

trabajo completo, a saber:

1. Seleccionar:

Segun Garcia Criollo (2005) indica “que como no pueden mejorarse al mismo
tiempo todos los aspectos de trabajo de una empresa, la primera cuestion
gue debe resolverse es con qué criterio debe seleccionarse el trabajo que se

quiere mejorar”. (pag. 36)

Esta seleccion se realizarse considerando 3 puntos importantes:

e Desde el punto de vista humano: Los primeros trabajos cuyo método
debe mejorar son los de mayor riesgo de accidentes, por ejemplo,
aguellos en los que se manipulen sustancias toxicas, en donde haya

prensas, maquinas de corte e instalaciones eléctricas.

e Desde el punto de vista econdémico: se debe dar preferencia a los
trabajos cuyo valor represente un alto porcentaje del costo del producto
terminado, ya que las mejoras que se introduzcan, por pequeias que
sea, seran mas beneficiosas que grandes mejoras aplicadas a otros

trabajos de valor inferior.

También se deben elegir los trabajos repetitivos, pues por la poca
economia que se consiga en cada uno, se logrard un resultado muy
apreciable. Ademas, dentro de este tipo de trabajos se deben preferir a
los de larga duracion, los que ocupen maquinas de mayor valor, o sean

manejadas por operadores mejor pagados.

51



e Desde el punto de vista funcional del trabajo: Finalmente, se deben
seleccionar los trabajos que constituyen “cuellos de botella” y retrasan el
resto de la produccion, y los trabajos clave de cuya ejecucion dependen

otros.

Registrar:

En esta etapa lo que se busca es poder obtener la mayor cantidad de
informacion posible del proceso que seleccionado para poder entender
la forma de cdmo se realiza el trabajo en este y por qué de se realiza de
esta forma.

Como se explica Kanawaty (1998) “el éxito del procedimiento integro
depende del grado de exactitud con que se registren los hechos, puesto
que serviran de base para hacer el examen critico y para idear el método
perfeccionado”. (pag. 83)

Para ello se necesita que las anotaciones sean claras y concisas. Antes
de levantar y registrar la informacion necesaria se necesitara establecer
el alcance que queremos, el plan, la metodologia, la coordinacion del
trabajo con los responsables del area, seccién, etc. de estudio y qué
personas seran la fuente de obtencion de informacion. Podemos aplicar
técnicas para recoger informacion y son las siguientes:

e Entrevistas, observacion directa, encuestas.

¢ Investigacion de documentos existentes.

Para poder esquematizar la informacion que se obtenga y el

conocimiento que se alcance, se pueden usar los siguientes diagramas:

a) Diagrama de Operaciones del Proceso (DOP)
Segun Garcia Criollo (2005), “el Diagrama de Operaciones del Proceso
es una representacion grafica de pasos que siguen en toda una

secuencia de operaciones e inspecciones”. (pag. 41)
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Grafico 9: Estructura del DOP

ESTRUCTURA DEL DOP:

Materia prima Materia prima Materia prima
segundaria secundaria principal

e

l:. 1 :| Mombre de la
h Y annioen

RESUMEN |:_j__j
— bsrmss defectuonsos
l:" } 3 > Entra oiroE)
3
TOTAL 8

PRODUCTO FINAL

Fuente: Kanawaty, Introduccién al Estudio del Trabajo

Elaboracién Propia

b) Diagrama de Anélisis del Proceso (DAP)
Segun Garcia Criollo (2005) “Es una representacion gréafica de los pasos

gue se siguen en toda una secuencia de actividades, dentro de un
proceso o un procedimiento, identificandolos mediante simbolos de

acuerdo con su naturaleza.” (pag. 53)

Se detalla a continuacion los simbolos a utilizar en el diagrama de

analisis del proceso:
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Tabla 4: Simbologia a Usar en DAP

siMBOLO NOMBRE DESCRIPCION
O Operacion Indica las principales fases del proceso.
Inspeccion Verifica la calidad del producto o servicio.
|:> Transporte Indica el movimiento de materiales
D Espera Indica demora entre dos operaciones o abandono momentaneo

v

Almacenamiento

Indica depdsito de un objeto bajo vigilancia en un almacén

9

Combinada

Indica varias actividades simultaneas.

Fuente: Garcia Criollo, Estudio del Trabajo

Elaboracion Propia

3. Examinar: Hechos registrados con espiritu critico, preguntandose si se
justifica lo que se hace, segun el propdsito de la actividad, el lugar donde se

lleva a cabo, el orden en que se ejecuta, quién lo ejecuta, y los medios

empleados.

4. ldear: EI Método méas economico, 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 y discutirse.

Segun Garcia Criollo (2005) “Luego de formularnos las preguntas

preliminares en el paso previo, se seguira por las preguntas de fondo en

donde se busca cuestionar qué se deberia hacer.” (pag. 47)
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Tabla 5: Esquemas para Realizar Preguntas

Segln Preguntas de Fondo Objeto
¢, Qué podria Eliminar
El proposito de hacerse? partes

la actividad ¢, Qué deberia innecesarias
hacerse? del trabajo
¢,Donde podria
El lugar donde hacerse?
se ejecuta ¢,Dbnde deberia
hacerse?
Combinar o

La sucesion o el

orden que hacerse? _
. . secuencia o
ocupa dentro de ¢,Cuando deberia
, el orden
la secuencia hacerse? .
_ operacional
¢, Quién podria
La persona que hacerlo?
la realiza ¢, Quién deberia
hacerlo?
¢, Como podria
Los medios hacerse? Simplificar
utilizados ¢, Como deberia el trabajo

¢,Cuanto podria

hacerse?

reordenar la

Fuente: Roberto Garcia Criollo, Estudio de Trabajo

Elaboracion Propia

Definir: Nuevo método y el tiempo correspondiente, y presentar dicho
método, ya sea verbalmente o por escrito, a todas las personas a
guienes concierne, utilizando demostraciones.

Implantar el nuevo método, formando a las personas interesadas,

como practica general aceptada con el tiempo fijado.
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La implementacion se puede conseguir siguiendo las cinco etapas

siguientes:

v" Obtener el visto bueno de la direccion.

v’ Lograr que acepte el cambio el jefe o encarga del area concerniente.
v’ Lograr que los trabajadores acepten el nuevo método.

v’ Mostrarles el nuevo método a los trabajadores.

v’ Controlar de cerca como se desarrolla la ejecucion del nuevo método

hasta que se realice como se tenia previsto.

7. Controlar la aplicacion de la nueva forma siguiendo los resultados

obtenidos y comparandolos con los objetivos.

3.1.1.2 Ergonomia

La Ergonomia, es el conjunto de conocimientos multidisciplinarios que
estudia las capacidades y habilidades de los humanos, analizando
aguellas caracteristicas que afectan al disefio de productos o procesos de
produccion.

Tabla 6: Matriz de la Ergonomia

 Caracteristicas fisicas, fisiologicas, psicoldgicas y sociales del trabajador;
influencia del sexo, edad, 8l entrenamiento, la formadon, Iz motivacicn,
etc.

 Se entiende por maquina todas las ayudas materiales que la persona
utiliza 2n el trabgjo, incluyando equipo, herramientas, mobiliaric e
instalaciones

* Caracteristicas del ambiente fisico de trabajo, tales como la temperatura,
el ruido, la vibracidn, la iluminacion, etc.

® Se refiere a la comunicacion entre [os componentes de un sistema, ia
transmision y el procesamienta de informacion y la toma de decisiones

» Conjugacion de los elementos del sistema productivo, englobando
aspectos come horarios, turnos de trabajo, formacion de equipos.

Fuente: Guia de ergonomia

Elaboracién Propia
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3.1.1.3 Estudio de tiempos

De acuerdo a Kanawaty (1998) define al estudio de tiempos como : “La
medicién del trabajo es la aplicacién de técnicas para determinar el tiempo
gue invierte un trabajador calificado en llevar a cabo una tarea definida
efectudndola segin una norma de ejecucién preestablecida”

( pag. 251)

Es estudio de tiempos es la otra parte del estudio del trabajo, donde se
debe indicar el tiempo que se empleara en realizar el nuevo método de

trabajo definido.

Producto del estudio del tiempos se definiran los tiempos estandares de
cada una de las operaciones, y en base a esta informacion se realizaran
diversos estudios como definicion de las capacidades de produccion,

planeamiento de la produccioén, balances de carga de trabajo, entre otros.

a. Procedimiento para el Estudio de Tiempos
Las etapas que se deben de desarrollar para realizar el studio de tiempos

son:

[

. Seleccionar: La operacion la cual va ser sujeto a estudio.

2. Registrar: Todos los datos relativos a las circunstancias en las que
se va a realizar el trabajo, a los métodos y a los elementos de
actividad que suponen.

3. Examinar: Los datos registrados y el detalle de los elementos con
sentido critico para verificar si se utlizan los métodos y
movimientos definidos y se estos son los mas eficaces.

4. Medir: La cantidad de trabajo de cada elemento, expresandolo en

tiempo, mediante la técnica apropiada. Para realizar este
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cronometraje se puede realizar de manera directa o indirecta.
El cronometraje directo se realiza con el cronémetro y el
cronometraje indirecto se realiza a partir de tiempos pre

determinados o un muestro del trabajo

Para poder realizar el cronometraje directo existen dos tipos de

cronémetros a utilizar:

Tabla 7: Tipos de Cronémetro

Tipo de Division del
Cronometro Minuto
Sexagesimal 60 segundos

' 100 centésimas
Centecimal _
de minuto

Fuente: Kanawaty , Introduccion del Estudio del Trabajo

Elaboracién Propia

e La cantidad de tomas a realizar: Para poder realizar la toma
de tiempos. Existen diversas metodologias que se utilizan entre

las que se pueden indicar:
a) Método de las 10 tomas

En esta metodologia consiste en realizar diez tomas cuyo

cronometraje no tenga una variacion significativa
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b) Método de las Tablas

Para poder determinar la cantidad de tomas se puede utilizar la
tabla de Westinghouse Electric o General Electric el En esta
metodologia consiste en realizar diez tomas cuyo cronometraje

no tenga una variacion significativa

Tabla 8: Tabla de Westinghouse Electric

Horas Minutos | Mas 10,000 |Entre 1-10,000 | Menos de 1,000
Ciclo Ciclo
8 480 2 1 1
3 180 3 2 1
2 120 4 2 1
1 60 5 3 2
0.8 48 6 3 2
0,5 30 8 4 3
0,3 18 10 5 4
0,2 12 12 6 5
0,12 7.2 15 8 6
0,08 4.8 20 10 8
0,05 3 25 12 10
0,035 2.1 30 15 12
0,02 1,2 40 20 15
0,012 0,72 50 25 20
0,008 0,48 60 30 25
0,005 0.3 80 40 30
0,003 0,18 100 50 40
0,002 0,12 120 60 50
0,002 0,12 140 80 60

Fuente: Roberto Garcia Criollo, Estudio de Trabajo

Elaboracion Propia
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Tabla 9: Tabla de General Electric

Tiempo de Ciclos en| | Numero de
Minutos Ciclos

0,1 200

0,25 100

0,5 60

0,75 40

1 30

2 20

2-5 15

5-10 10
10-20 8
20-40 5
40- en adelante 3

Fuente: Roberto Garcia Criollo, Estudio de Trabajo

Elaboracién Propia

5. Compilar: El tiempo de la operacién previniendo, en caso de
estudio de tiempos con crondmetro, suplementos para breves
descansos, necesidades personales etc.

6. Definir: con precision la serie de actividades y el método de
operacion a los que corresponde el tiempo computado y notificar
gue ése sera el tiempo tipo para las actividades y métodos
especificados. (Kanawaty, 1998, pag. 255)

b. Técnicas en latoma de tiempos
Para poder medir el trabajo existen varias técnicas como:
-Datos historicos de la empresa.
-Por medicion de tiempos por cronémetro.
-Separando en micro movimientos de tiempos anticipados (MTM,
MODAPS, técnicas MOST).

-Muestreo del trabajo.
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c. Estudio de tiempos con crondémetro
Segun Garcia Criollo (2005) “Es una técnica o método utilizado para
precisar el tiempo requerido al realizar una actividad fijada de acuerdo

con una norma de rendimientos previamente establecida” (pag. 184).
1. Tiempo Observado (T. Promedio )

Es el promedio de las tomas realizadas a un elemento. Es necesario
tener presente gque las tomas deben tener un comportamiento regular,
de existir variacion no se debe considera el promedio como medida de

tendencia central sino la moda.
2. Factor de Valoracién (FV)

El Factor de valoracion, queda calculado al comparar el ritmo de trabajo
observado a la persona al realizar la operacién con el tiempo que

emplearia una persona capacitada y conocedor de esta tarea

Esto se expresa en porcentajes que va 0-160% y la escala que se usa

es base al 100% donde este es el ritmo de trabajo normal.

Tabla 10: Escala de Valoracion en base al 100%

160 Superveloz
140-150 Optimo
130 Excelente
110-120 Bueno
100 Normal
70-90 Regular
60 Malo
0 Inactividad

Fuente: Roberto Garcia Criollo, Estudio de Trabajo

Elaboracion Propia
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3. Tiempo Normal (TN) Es el Tiempo que un operario capacitado,
conocedor del trabajo y desarrollandolo a un ritmo «normal», emplearia

en la ejecucién de la tarea objeto del estudio.

TN= T.Promedio*FV

4. Suplementos (S% )
Tiempo adicional que se le da a cada operacion por: Fatiga,
Necesidades Personales, Caracteristicas del Proceso y Suplementos

Especiales.

Ts= Tn *(1+5%)

Fatiga, es la disminucion reversible de la capacidad funcional del
organismo como consecuencia del esfuerzo fisico y/o mental debido a
las causas que rodean al trabajo. Para poder reducir la fatiga se puede:
-Conceder descanso intermedio durante la jornada.

-Adicionar al tiempo normal un determinado lapso para que se utilice

para descansar.
Para poder realizar el calculo del suplemento para la parte de fatiga y

necesidades personales se utiliza como referente la tala de OIT la cual

se muestra en la ilustracién inferior:
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Tabla 11: Tabla de Suplementos

I. SUPLEMENTOS CONSTANTES

Hombres Mujeres
A. Suplemento por necesidades 3 7
personales
B. Suplemento base por fatiga 4 4

2. SUPLEMENTOS VARIABLES

Hombres Mujeres Hombres Mujeres
A, Suplemento por trabajar de pie 2 4 4 45
B. Suplemento por postura 2 1060
’“‘:"““" e F. Concentracidn intensa
Ligeramente mcomoda
e ' ¢ 1 Trabajos de cierta precision ]
incamoda (inclinado) ¥ 3 ) 2
[rabajos precisos o ftigosos 2
Muy incomoda (echado, 7 7 T I:aa. i i
cstiraidn) ral tglzsn € gran precisiono - o ¢
C. Uso de fuerzalenersia muscular e
(Levantar, tirar, empujar) G Raldo
Peso levantado [kg| Continuo 0 0
15 o1 Intermitente v fuerte 7 2
3 L 2 Imtermitente v muy fuerte 5 s
10 3 4 Estnidente v fuerte
25 20 H. Tensiin mental
¥ : S
madx Proceso bastante complejo I 1
35.5 3 - Proceso complejo o atencidn 4 4
D. Mala iluminacidn dividida entre muchos objetos
Ligeramente por debajo dela Muy complejo L
potencia calculada I. Monotonia
Bastarie por debajo : 12 Trabajo algo mondionos g o
Absolutamente msuficiente 3 5 Trabajo bastante mondtono |
E. Condiciones atmosféricas ; .
Traba -
Indice de enfriamiento Kata R g Hoeinng F R
16 0 J. Tedio
8 10 Trabajo alge aburrido 0o
Trabajo bastante aburrido .ol |
Trabajo muy aburrido 5 2

Fuente: Kanawaty, Introduccién al Estudio del Trabajo

5. Tiempo estandar
De acuerdo con Cruelles define al Tiempo Estandar como “Es el tiempo
necesario para que un obrero promedio, en un ritmo normal,
plenamente capacitado y adiestrado pueda efectuar una tarea, segun
las técnicas fijadas” (pag. 14).
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llustracion 20: Tiempo estandar

Tiempo elegido u observado Suplementos

Tiempo norma o evaluado

Tiempo tipo o estandar

Fuente: José Cruelles, Mejora de Métodos y Tiempos de Fabricacion

Elaboracién Propia

3.1.1.4 Productividad

Segun Garcia Criollo (2005), define a la productividad “como el grado de
rendimiento con que se emplea los recursos disponibles para realizar

objetivos predeterminados”. (pag. 9)

Asimismo, Kanawaty, define a la productividad como el porcentaje de
eficiencia en el uso de los insumos, tales como: energia, informacion,
capital, trabajo, materiales; al producir los distintos bienes y/o servicios. Si
obtenemos mayor productividad significa que con la misma cantidad de
insumos usados hemos producido mayor numero de productos y/o
servicios 0 que con menor recurso hemos logrado la misma produccién.

(Kanawaty, 1998, pag. 3)

De acuerdo a Prokopenko (1989), indica “que es la medicion de la eficiencia
econdmica, la cual, deriva del uso y la combinacién eficiente de los
recursos, es la relacion que hay entre los recursos usados y la produccion

obtenida medida en insumos o productos” ( pag. 21)

» _ Resultados logrados

Recursos empleados
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. Produccion

Insumos

a) Tipos de productividad
La productividad se puede encuadrar en tres fases de medicion:

1.- Medicidn parcial : Nexo entre producto y un solo tipo de recurso.

2.- Medicién multifactorial: Relacion entre la produccién y la adicién de
recursos, tales como capital y mano de obra.

3.- Medicion Total : Relacion entre toda la produccién y todos los

recursos usados

b) Factores de la productividad
Los factores de la productividad son aquellos influyen en que ésta se

determine y son los siguientes:

1.- Capital humano: Son los conocimientos y calificaciones obtenidas por
los operarios por medio de la educacion, la formacién y la experiencia.
2.- Capital fisico: Son las estructuras y los equipos que se usan para la
cantidad de equipos y estructuras que se utilizan para elaborar bienes o
Servicios.

3.- Conocimientos tecnoldgicos: Actualizaciéon de la sociedad en la
produccion bienes y servicios.

4.- Recursos naturales: Son aquellos factores dados por la naturaleza
que contribuyen en la produccién de los distintos bienes o servicios.
(Medina Fernadez de Soto , 2009, pag. 29).

Existe otro enfoque de acuerdo a Prokopenko (1989) “respecto a los
factores de la productividad que se indica a continuacion:
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¢ Factores externos, aquellos que no controlamos.

e Factores internos o controlables.” (pag. 9)

llustracion 21: Modelo de factores de la productividad en una empresa

Factores de
productividad
de la empresa
T
Factores Factores Ajustes Recursos Administracién pablica
duros blandos estructurale naturales e infraestructura
— Producto Personas — Econbmicos 40 de ﬁmos
obra institucionales
I Planta — Organizacion [— Demagréaficos |- Tierra — Paoliticas
Yy equipo y sistemas y sociales Yy estrategia
—Tecnologia — Métodos_ — Energia — Infraestructura
de trabajo
— Materiales . .
y energia | Estilos — Materias — Empresas
de direccion primas pablicas

FFuente: Prokopenko, La gestion de la productividad

Eficiencia

De acuerdo con Garcia Criollo (2006) nos indica que “la eficiencia es la
disponibilidad de Horas Hombre y Horas maquinas con el fin de lograr
productividad en la empresa, esta es obtenida con los turnos de trabajo

en un tiempo determinado”. (pag. 19)

Horas Hombre Reales

Eficiencia =
f Horas Hombres Programadas

Eficacia

La eficacia implica la obtencion de los resultados deseados y puede ser

un reflejo de cantidades, calidad percibida o ambos. La eficiencia se logra
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cuando se obtiene un resultado deseado con el minimo de insumos: es
decir, se genera cantidad y calidad y se incrementa la productividad. De
ello se desprende que la eficacia es hacer lo correcto y la eficiencia es
hacer las cosas correctamente con el minimo de recursos. (Garcia
Criollo, 2005, pag. 19)

Unidades Producidas

Eficacia =
ficacia Unidades Programadas

3.1.1.5 Herramientas de Calidad

a) Diagrama de Pareto

De acuerdo con el Instituto Uruguayo de Normas Técnicas indica que “El
diagrama de Pareto es una técnica grafica que nos sirve para ordenar
elementos, desde el mas frecuente hasta el menos frecuente. Hay
consenso en admitir que en numerosas situaciones que se plantean en
las organizaciones, los problemas tienen una importancia desigual,
fendmeno que no esta limitado a cuestiones relativas a la calidad. En
estos casos se da principio de que el 80% de los problemas estan
producidos por un 20% de las causas. Este 20% es el responsable de la

mayor parte del efecto que se produce”.?

El diagrama de Pareto presenta, en orden decreciente, la contribucién
relativa de cada elemento al efecto total. Dicha contribucién relativa puede
basarse en la cantidad de sucesos, en el costo asociado con cada
elemento. Se emplea una curva de frecuencias acumuladas para indicar

la contribucién acumulada de los elementos.

2 Instituto Uruguayo de Normas Técnicas (2009). Recuperado de
https://qualitasbiblo.files.wordpress.com/2013/01/libro-herramientas-para-la-mejora-de-la-
calidad-curso-unit.pdf>

67


https://qualitasbiblo.files.wordpress.com/2013/01/libro-herramientas-para-la-mejora-de-la-calidad-curso-unit.pdf
https://qualitasbiblo.files.wordpress.com/2013/01/libro-herramientas-para-la-mejora-de-la-calidad-curso-unit.pdf

llustracion 22: Diagrama de Pareto — Ejemplo

500 100%
Frecuecnia - 92% 95%
96%
B86%
v
72%
250 — 50%
A48%
: [ —
causal causa2 causa3d causad causa5 causa6 causa’

Fuente: Instituto Uruguayo de Normas Técnicas.

Herramientas para la Mejora de la Calidad

b) Diagrama Causa — Efecto

Denominado Diagrama de Ishikawa o espina de pescado, es un método
grafico que se usa para poder analizar las causas de un problema
identificado.

En este diagrama se representan los principales factores (causas) que
afectan la caracteristica de calidad en estudio como lineas principales y
se continba el procedimiento de subdivision hasta que estén
representados todos los factores factibles de ser identificados.

El diagrama de Ishikawa permite apreciar, facilmente y en perspectiva,
todos los factores que pueden ser controlados usando distintas
metodologias. Al mismo tiempo permite ilustrar las causas que afectan

una situacion dada, clasificando e interrelacionando las mismas.3

8 Instituto Uruguayo de Normas Técnicas (2009). Herramientas para la Mejora de la Calidad.
Disponible en < https://qualitasbiblo.files.wordpress.com/2013/01/libro-herramientas-para-la-
mejora-de-la-calidad-curso-unit.pdf>
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llustracion 23: Diagrama Causa - Efecto

EFECTO

[Infraestructura | Clianies

Fuente: Instituto Uruguayo de Normas Técnicas.

Herramientas para la Mejora de la Calidad

c) Lluviadeideas

La lluvia de ideas es una metodologia para encontrar e identificar posibles
soluciones a los problemas y oportunidades potenciales para el
mejoramiento de la calidad. Es una manera de generar ideas rapidamente
para que sean consideradas en forma posterior mediante el empleo de
otras herramientas. Es util como una técnica que contribuye con las

herramientas de planificacion y organizacion.

Existen 4 reglas basicas para llevar a cabo una lluvia de ideas:

v No se debe hacer criticas.

v Se debe prestar atencion y recoger todas las ideas, pueden
generarse ideas alocadas ya que ninguna idea es mala.

v Se debe pensar en forma creativa y espontanea.

v Se debe generar la mayor cantidad posible de ideas, lo que cuenta

es la cantidad no la calidad.
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3.2 Antecedentes de la Investigacién
3.2.1. Antecedente Internacional

Para el desarrollo del presente trabajo de investigacién se tomaron
como antecedentes algunas informaciones que guardan relacion

con nuestro tema:

Tesis - 01

Fecha de Publicacién : Guatemala, 2015

Autor : Jose Adolfo Pineda

Tema :Estudio de tiempos y

movimientos en la linea de produccion de pisos de granito en la
fabrica casa blanca S.A
Para optar : el titulo profesional de Ingeniero

Industrial en la Universidad San Carlos

Objetivo:
Incrementar la productividad de mano de obra y de maquinas en la
linea de produccion de pisos de granito, a través de un estudio de

tiempos y movimientos.

Resumen:

El presente informe se realiza un andlisis de la situacion actual de
la linea de produccién, se presentan los registros de tiempos,
asignaciones del factor de actuaciéon y tolerancias con lo que se
realiza el calculo de los tiempos estandar. Haciendo uso de las
diferentes herramientas que nos proporciona la ingenieria de
métodos, como lo son: los diagramas hombre maquina, diagrama
de flujo del proceso y recorrido del proceso, se realiza un analisis

de los métodos actuales de trabajo.
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Se presentan ademas las propuestas de los nuevos métodos de
trabajo que se obtuvieron, luego del analisis de los diferentes
diagramas, se realiza un andlisis del incremento de la productividad
de maquinas y mano de obra, propuestas para eliminar los costos
ocultos en el transporte, almacenaje de materia prima y producto
terminado, por ultimo, se hace una propuesta en cuanto a

seguridad e higiene industrial.

Conclusion:

Con la implementacion del nuevo método en el area de prensado
se logré un incremento en la productividad de la mano de obra de
un 20%, la productividad de las maquinas experimentara
incremento, Unicamente, con la disminucion de los tiempos de
limpieza que en mucho dependen de la programacion de la
produccion. Respecto a la productividad de manipulacion de

materiales se tiene un incremento del 34%.

Los tiempos improductivos de las maquinas mezcladora y
prensadora son debidos a cambios de formulaciones, en una
jornada de diez horas donde se trabajan ocho formulaciones; como

es comun, significa hasta un 33.3% del tiempo de la jornada.

Los tiempos improductivos del operador de la mezcladora para el
método anterior y el nuevo método son: 41.65% y 24.72%
respectivamente, logrando un incremento de la eficiencia del
mismo del 22.5%. Mientras que para el método anterior el tiempo
improductivo del ayudante ascendia a 63.75%, tiempo que se
considerd excesivo por lo que se asigno las tareas que a éste
correspondian al operador, considerando que la intervencion del

ayudante en este proceso incrementaba los costos ocultos.
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Tesis - 02

Fecha de Publicacion : Diciembre, 2008
Autor : Javier Rodriguez Coronado
Tema :Determinacién del tiempo

estandar para la actualizacion de las ayudas visuales en una linea
de produccién de una empresa manufacturera
Para optar . el titulo profesional de Ingeniero

Industrial en el Instituto Tecnol6gico de Sonora

Objetivo:

Determinar el tiempo estandar mediante el estudio de tiempos para
implementar las ayudas visuales en base a estandares
actualizados, en las lineas de produccion de una empresa

manufacturera.

Resumen:

La presente Tesis tiene como objetivo fundamental el aplicar la
metodologia del Estudio de Tiempos, esto con el fin de determinar
el tiempo estandar para llevar a cabo la implementacion de ayudas
visuales actualizadas, las cuales ayuden a los trabajadores de las
empresas manufactureras a poder realizar su trabajo de una
manera mas eficiente y facil de llevar a cabo. La empresa en la que
se aplico esta metodologia fue la planta G.E. INTERLOGIX, la cual
se encarga de la fabricacion de alarmas y dispositivos de

seguridad.

El método que se utilizé para el analisis fue el de regresion a cero
por ser el que se adecuaba mas en las operaciones que se llevaban
a cabo en las lineas de produccién y se utilizaron herramientas
tales como: crondmetro, tabla de anotaciones, lapiz, software para

la captura de datos, calculadora y camara fotografica. Uno de los
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hallazgos mas importantes fue el hecho de que las ayudas visuales
tenian un afio o mas de antigiedad por lo que era de suma

importancia llevar a cabo una actualizacion de las mismas.

De la misma forma con esta investigacion se resalta la importancia
de la determinacién de tiempo estandar, ya que gracias a ello las
empresas tienen pleno conocimiento de sus capacidades y
limitaciones de produccion, logrando asi una mejor toma de

decisiones tanto con los proveedores como con los clientes.

Conclusion:

Se obtuvo un resultado confiable para que la empresa lo pueda
utilizar al analizar las operaciones del proceso de produccion de tal
manera que le pueda servir como base para realizar cambios que
considere convenientes en busca de mejorar la produccién y crecer

en el ambito empresarial.

Otro aspecto importante a resaltar es el hecho de que, en caso de
llevar a cabo la implementacion del presente trabajo, los resultados
arrojados podrian dar pie a que algunas empresas adoptaran la
técnica de la determinacion de tiempos estandares para cada una

de sus actividades o procesos.

Todo esto a su vez conduciria de manera inevitable el conocer con
toda certeza cual es la capacidad real de la empresa, y serviria
como base para tomar futuras decisiones como el decidir si se
puede abastecer a una demanda determinada, 6 bien si en algun
momento algunas de las lineas de produccién dentro de una
empresa se encuentran desbalanceadas, entonces a través del
conocimiento de la capacidad real de todas las lineas de

produccion existentes se podrian adoptar las medidas pertinentes.
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Tesis - 03

Fecha de Publicaciéon Quito — Ecuador, 2016
Autor : Monica Orejuela Tiaguaro
Tema : Disefio e implementacion de un

programa de ingenieria de métodos, basado en la medicion del
trabajo y productividad, en el area de produccion de la empresa
servicios industriales metalmecanicos Orejuela “SEIMCO”, durante
el afio 2015.

Para Optar : Grado Maestria en Ingenieria en
la Escuela Politécnica Nacional

Objetivo

El objetivo principal de esta tesis es brindar al proceso de
fabricacion de estructuras de mototaxi, los criterios para el
incremento de su capacidad de produccion. Sin embargo, se puede
aplicar cualquier tipo de estudio de produccion de industrias
manufactureras. Se muestra la situacion de una empresa y las
oportunidades de mejora con la finalidad de establecer los puntos

de accién para maximizar el beneficio de la misma.

Resumen

El analisis y evaluacion de las actividades que limitan la
productividad se realizaron considerando tres aspectos. El primero,
la forma fisica del producto demuestra que se puede cambiar
ciertas caracteristicas que conlleven a reducir el tiempo de
operacion de cada una de las partes de los productos, sin afectar
la calidad y funcionalidad, la implementacion de las mejoras para
producir diferentes partes de los productos, aumenté la
productividad del sistema en un 34% es decir, la productividad se

incrementd mensualmente en 374 unidades, cumpliendo asi con el
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requerimiento del departamento de ventas de aumentar la

produccion en un 20%.

Conclusién

Después de la identificacion y andlisis de las actividades que limitan
la productividad en la produccion de bisagras de pistén, ruedas con
base horizontal, ruedas con base vertical, ruedas con guias
roscadas, soportes guias y aldabas; el mejoramiento de la
apariencia fisica de los productos, las operaciones de cada proceso
de produccion y la distribucién de los centros de trabajo mejoré la

productividad del sistema en un 34%.

La productividad se incrementé mensualmente a 374 unidades en
una jornada de 8 horas. Ademas, el aumento de produccion
mensual mejord el margen del precio de venta en promedio de 0.21
centavos de ddlar a 0.35 centavos de ddlar, es decir se increment6
en un 65%, asi por cada dolar que ingresa mensualmente a la

empresa, esta gana 0.65 centavos de dolar.

3.2.2. Antecedentes Nacionales

Tesis - 04

Fecha de Publicacion  : Lima, 2016

Autor . Katherine Brighith Chavez Mendoza
Tema :Implementacion de un estudio del
trabajo para maximizar la productividad del personal en el proceso
de fabricacibn de repuestos de la empresa Multiservicios
Industriales 3L S.A.C

Para Optar . el titulo profesional de Ingeniero

Industrial en la Universidad Privada del Norte.
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Objetivo
Implementar el estudio del trabajo para maximizar la productividad
del personal en el proceso de fabricacion de repuestos de la

empresa Multiservicios Industriales 3L S.A.C.

Resumen

Esta investigacion tiene como objetivo general la implementacién
de un estudio de trabajo para maximizar la productividad del
personal en el proceso de fabricacion de repuestos de la empresa

Multiservicios Industriales 3L S.A.C, en el afio 2016.

Para ello se elaboré un diagnéstico del estudio del trabajo actual
para reconocer la mayor deficiencia de la productividad actual en el

proceso de fabricacidén de repuestos de la empresa.

Seguidamente se elabord un nuevo estudio de trabajo con el fin de
maximizar la productividad del personal, teniendo en consideracion

lo siguiente:

Medicion del trabajo y métodos del trabajo; donde se utilizaron
herramientas como: Método General Electric, Suplementos de la
OIT, Sistema Westinghouse, Tiempos estandares, Diagramas de
Analisis de procesos y Método OWAS.

Condiciones de Trabajo; donde se considerd los tres elementos
principales: Orden y Limpieza, lluminacién, Ruido y Vibraciones.

Seguridad en el Trabajo; Evaluacion de un SST (Sistema de
Seguridad en el trabajo), donde se implementé: Mapa de Riesgos,

Registros dictados por la Ley 297833, Sefializaciones, Extintores.
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Conclusion

Se obtuvo como resultado un incremento de la productividad de
0.038 piezas por hora a 0.054 piezas por hora, esto equivale a
realizar 10 ejes escalonados en un mes en comparacion a 13 ejes

gue se hacian meses atras con la anterior metodologia de trabajo.

Ademas de ello, se maximizé en un 42% la productividad, y se ha
sobrepasado la productividad esperada en un 17 % en el caso del
tiempo estandar se ha reducido en un 4%, la Seguridad en el
Trabajo ha mejorado de estado, de “Pobre” (14.15% de
cumplimiento segun la Ley de Seguridad y Salud en el trabajo N°

29783 a “Regular” equivalente a un (32.08% de cumplimiento).

Tesis - 05

Fecha de Publicacion : Arequipa, 2015

Autor : José Alonso Arana Ponce
Tema : Aplicacion de técnicas de

Estudio de Trabajo para incrementar la productividad del
area de conversion en una planta de produccién de lijas
Para Optar . el titulo profesional de Ingeniero

Industrial en la Universidad Cato6lica de Santa Maria

Objetivo
Determinar el impacto de la aplicacion de técnicas de
Estudio del Trabajo en la productividad del area de

conversion en una planta de produccion de lijas.

Resumen
El presente trabajo tiene por objeto aplicar técnicas de
estudio del trabajo para incrementar la productividad del

area de conversion en una planta de produccién de lijas
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ubicada en la ciudad de Arequipa.

En la planta de produccién de lijas se pudo identificar como
“cuello de botella” al area de conversion, especificamente
tres procesos claves, actualmente el control de produccion
llevado a cabo es de manera empirica, esto quiere decir
gue no se conoce la verdadera capacidad en cada uno de
ellos al no haberse realizado un estudio concreto, esta
situacién trae como consecuencia un estancamiento en los
niveles de produccién, seguido de incumplimientos de las
fecha de entrega y lo que es aun mas perjudicial, la

disminucion gradual de la productividad.

Se realiz6 un estudio del trabajo, empleando dos de sus
principales técnicas, el estudio de métodos y la medicion
de tiempos, ademas se estableciéo un grupo control para
inhabilitar el posible efecto de la aplicacion interviniente y
asi poder explicar la causa del incremento en la

productividad.

Finamente se comprobd con herramientas estadisticas
como la aplicacién de las técnicas repercutié en cuanto a
la variacion de productividad y se elaboré un detalle del

impacto econdmico obtenido.

Conclusién

La empresa realice un seguimiento constante y programado
a las técnicas aplicadas, brindando capacitaciones y/o
charlas en los que se incentive al personal a acostumbrarse
al nuevo ritmo de las maneras propuestas de realizar las

actividades, asi como a participar en las subsiguientes
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actualizaciones.

El area de comercializacién en coordinacion con el area de
produccién aumente el volumen de ventas
progresivamente, a fin de aprovechar las ventajas
obtenidas con la aplicacién de las técnicas de estudio del

trabajo.

La empresa continda con la implementacion de técnicas de
estudio del trabajo en mas procesos importantes de la
planta de lijas para aprovechar aun mas los beneficios que

trae para el area de produccion.

La empresa, una vez aplicadas las técnicas de estudio del
trabajo en los procesos mas importantes de la planta,
continue con los programas de mejora que afectan
directamente a la producciéon tales como 5°S, 6 sigma y
otros, pues tendran una mejor repercusion en el personal
operativo y se obtendran resultados mas visibles y en

mayor escala.

3.3 Definicién de Términos

a) Productividad: Evalia la capacidad de un sistema para elaborar los
productos que son requeridos y a la vez el grado en que aprovechan los
recursos utilizados, es decir, el valor agregado.

b) Estudio del trabajo: es la aplicacion de técnicas y en particular el estudio

de métodos y la medicion del trabajo, que se usa para examinar el trabajo
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f)

humano en todos los contextos posibles y que llevan sisteméaticamente a
investigar los factores que influyen en la eficiencia y economia de la
situacion estudiada.

Mejora: Cambio o progreso de una cosa que esta en condicién precaria
hacia un estado major.

Calidad: Es la capacidad de satisfacer y exceder las necesidades del
cliente.

Capacidad: Se denomina capacidad al conjunto de recursos y aptitudes

gue tiene un individuo para desempefar una determinada tarea.

Capacidad instalada de produccion de bienes y servicios es para la cual
se disefia una instalacion.

Diagrama bimanual: Es diseflado para dar una representacion
sincronizada y gréfica de la secuencia de actividad de las manos del
trabajador, indicando la relacién entre ellas.

El registro se realiza mediante los simbolos convencionales de los
diagramas de proceso (DOP, DAP), omitiendo el de la inspeccién, debido
a que el propdsito del diagrama es describir los movimientos elementales

de las extremidades.

Este diagrama es importante para el registro de las tareas rutinarias,
repetitivas y de ciclos breves realizadas en contextos de produccion de

volumen bajo o moderado.

g) Elementos: Conjunto de movimientos y/o micro movimientos en los

gue se puede dividir una operacién que pueden ser cronometrados.
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CAPITULO IV: METODOLOGIA DE INVESTIGACION
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La metodologia que se utilizara para la presente propuesta sera el “Estudio
del trabajo”, donde desarrollaremos cada una de sus fases las cuales son:
Seleccionar, registrar, examinar, establecer, evaluar, definir, implantar y

controlar.

Grafico 10: Ocho fases del estudio del trabajo

Seleccionar

Registrar

Establecer

Evaluar

Definir

Implantar

Controlar

|.I'I'|.|'H.|.|

Elaboracion Propia
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lera. Fase: Seleccionar

En esta fase se selecciona el proceso que tiene problemas y se busca
identificar el que sea mas critico para la empresa. Para realizar esto se

utilizara las siguientes herramientas:

o Andlisis de informacion.
o Descripcion del proceso.
o Andlisis de indicadores.
o Andlisis de causa efecto.
o Diagrama de Pareto.

2da Fase: Registrar

Después de seleccionar los procesos que se estudiaran y haber identificado

el problema principal, se realizara un registro:

o Analisis de indicadores.

o Andlisis de informacién de Horas Extras, productividad.
o Andlisis de Pareto.

o Diagrama de operaciones del proceso.

o Andlisis del producto.

3ra Fase: Examinar

Luego de haber seleccionado y registrado las fases anteriores se procedera a
realizar el analisis de toda la informacion obtenida, de como se realiza el
trabajo en el area del corte con lo cual se podra disefiar los planes de mejora
de los procesos, el cual se realizara con en coordinacién con los trabajadores

y las jefaturas del area. Para ello utilizaremos las siguientes herramientas:
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o Andlisis del Metodo de Trabajo Actual.

o Estudio de Tiempos del Método Actual.

o Analisis causa efecto.

o Diagrama de Pareto.

o Andlisis de Capacidad y Personal asignado.

4ta. Fase: Establecer
En esta fase, se propondra establecer las nuevas formas de llevar a cabo los
procesos, en base a los andlisis realizados y asi tambien solicitaremos los

aportes de los trabajadores y de las jefaturas de las areas.

5ta. Fase: Evaluar
En esta fase se procedera a evaluar las diferentes alternativas de solucion
propuestas. Para esto se va usar la herramienta de Matriz de Enfrentamiento

de Criterios como la Priorizacion de la Solucion.

6ta. Fase: Definir
En esta fase, se desarrollar la solucion seleccionada, y para su desarrollo se

utilizarén las siguientes herramientas:

o Diagrama Bimanual.
o Disefio de Dispositivos.
o Estudio de Métodos del Propuesto.
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o Estudio de Tiempos del Método Propuesto

o Andlisis de Capacidad
. Analisis de Productividad
° Andlisis del Personal de Fusionado

7ta. Fase: Implementar

En esta fase, se utilizaran las siguientes herramientas:
o Cronograma de actividades.

. Andlisis de costos.

8va. Fase: Controlar
En esta Ultima fase, se definen tres indicadores que nos van ayudar a controlar

gue la propuesta de mejora se mantenga.
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CAPITULO V: ANALISIS CRITICO Y PLANTEAMIENTO
DE ALTERNATIVAS

86



A fin de proporcionar la solucion al problema se escogieron tres propuestas
que permitirdn mejorar la productividad siendo estas Estudio del Trabajo, Lean

Manufacturing y Teoria de Restricciones

1. Estudio del Trabajo:
Es el examen sistematico de los métodos para realizar actividades con el
fin de mejorar la utilizacion eficaz de los recursos y de establecer normas

de rendimiento con respecto a las actividades que estan realizando.

Por tanto, el estudio del trabajo tiene por objeto examinar de qué manera
se esta realizando una actividad, simplificar o modificar el método operativo
para reducir el trabajo innecesario 0 excesivo, 0 el uso antieconémico de
recursos Yy fijar el tiempo normal para la realizacion de esa actividad.

(Kanawaty, 1998, pag. 9)

2. Lean Manufacturing
Es una filosofia de trabajo, basada en las personas, que define la forma de
mejora y optimizacion de un sistema de produccion focalizandose en
identificar y eliminar todo tipo de “desperdicios”, definidos éstos como
aquellos procesos o actividades que usan mas recursos de los
estrictamente necesarios. ldentifica varios tipos de “desperdicios” que se
observan en la produccién: sobreproduccion, tiempo de espera, transporte,

exceso de procesado, inventario, movimiento y defectos.

Lean mira lo que no deberiamos estar haciendo porque no agrega valor al
cliente y tiende a eliminarlo. Para alcanzar sus objetivos, despliega una
aplicacion sistematica y habitual de un conjunto extenso de técnicas que
cubren la préactica totalidad de las éareas operativas de fabricacion:
organizacion de puestos de trabajo, gestion de la calidad, flujo interno de
producciéon, mantenimiento, gestion de la cadena de suministro.

(Hernandez Matias & Vizan Idoipe, 2013, pag. 10)
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3. Teoria de Restricciones:
Es un método sistematico de administracion que se centra en administrar
activamente las restricciones que impiden el progreso de la empresa hacia
su meta de maximizar el total de fondos o ventas con valor agregado menos

los descuentos y los costos variables.

Eli Goldratt, un reconocido analista de sistemas empresariales, desarrollo
la teoria hace casi tres décadas atras. Esta describe un proceso deliberado
para identificar y superar las restricciones. El proceso se centra no solo en
la eficiencia de los procesos individuales, sino también en los cuellos de

botella que limitan el sistema en conjunto.

Los métodos de la TOC aumentan las utilidades de la empresa con mayor
eficiacia que los métodos tradicionales de contabilidad de costos por que
son mas sensibles al Mercado. (Krajewski, Ritzman, & Malhotra, 2008, pag.
255)
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CAPITULO VI: JUSTIFICACION DE LA SOLUCION ESCOGIDA
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6.1.Justificacién de la solucién escogida

Para poder encontrar la mejor metodologia a usar en este trabajo, se
compararon las siguientes herramientas: Estudio del Trabajo, Lean

Manufacturing y Teoria de Restricciones.

Para la comparacion de las herramientas, se utiliz6 5 criterios de
evaluacion, con una ponderacion que nos da la matriz de enfrentamiento

de criterios realizada.

1. Tiempo de implementacion, referida el tiempo que se utilizara para
poder implementar la metodologia seleccionada.

2. Facilidad de implementacion, se calificara el grado de dificultad de la
implementacion de la metodologia y de las herramientas que ésta
incluye.

3. Conocimiento de la metodologia, se buscara calificar el grado de
conocimiento que se tenga sobre las metodologias a ser analizadas.

4. Nivel de Impacto, se necesitara saber por medio de calificaciones, cual
de las metodologias analizadas tendra un mayor impacto al incremento
de la productividad del area.

5. Costo de implementacién, se busca poder evaluar que los costos de

implementacion no sean elevados.

6.2.Seleccién de la Metodologia

Para poder realizar la seleccién de la metodologia se procedi6 primero
a analizar cada uno de los criterios indicados en el punto 6.1 y definir el

puntaje de la ponderacion de la misma.

Para tal fin se desarroll6 la matriz de enfrentamiento para determinar los

ponderados indicados:
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Tabla 12: Matriz de Enfrentamiento de criterios

N

Nivel
Impacto

Criterios

Nivel de Impacto

Tiempo de Implementacion

Conocimiento

de Tiempo de Facilidad de

Implementacion

dela
metodologia

Implementacion

Costo de
Implementacion

Total

% Total

Conocimiento de la metodologia

20%

10%

Facilidad de Implementacion

(S0 N IR O

Costo de Implementacion

20%

Elaboracién propia

20%

wlr -]

30%

Con estas ponderaciones, se realizé la evaluacion de las metodolgias

propuestas la matriz de priorizacién, para poder determinar la

metodologia mas conveniente a usar en el trabajo de suficiencia.

Para la siguiente matriz se trabajara con la siguiente escala de

calificacion:
Tabla 13: Escalas de Medicion
Escalas de medicion
1 Muy Malo
2 Malo
3 Bueno
4 Muy Bueno
Elaboracion propia
Tabla 14: Matriz de priorizacion
Estudio del Trabajo Lean Manufacturing |Teoriade Restricciones
N° FACTORES PESO
Puntuacién Valor Puntuacién Valor | Puntuacion Valor
1 |Nivel de Impacto 20% 4 0,80 4 0,80 4 0,80
2 | Tiempo de Implementacion 10% 3 0,60 3 0,60 3 0,60
3 | Conocimiento de la metodologia |  20% 4 0,80 2 0,40 2 0,40
4 |Facilidad de Implementacion 20% 4 0,80 3 0,60 2 0,40
5 |Costo de Implementacion 30% 3 0,60 2 0,40 2 0,40
TOTAL 100% 3,6 28 2,6

Elaboracién propia

Terminada la evaluacion, se observa que la metodologia que debo usar

es el Estudio del Trabajo.

91




CAPITULO VII: IMPLEMENTACION DE LA PROPUESTA
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lera. Fase: Diagnostico de la situacion actual:

En esta primera fase se iniciara con la seleccion del problema principal de la
empresa, para ello se comparara los cumpliemientos programados con lo real
ejecutado en el area de fucionado de pecheras — Corte.

Cave recalcar que el siguiente estudio se esta realizando a las prendas del
tipo Box

En la siguiente tabla se muestra las areas mas representativas de la empresa.

Tabla 15: Niveles de Producciéon

R DIO 0 O o] D T
[“CORTE =
[PROGRAMADO) 502,752 | 503,788 | 497,642 | 497,388 | 498,246 | 499,562 | 500,190 | 499,938 100% )
[CECJEZET nooroay | 407229 | 423182 | 403000 | 313328 | 323860 | 339702 | 360137 | 367,933 74% [ ] 85%
E;(;S(;I’(;JF;R:M o 500,628 | 501,056 | 501,248 | 501,826 | 503,480 | 503,986 | 504,979 | 502,586 100% o
ﬁ;z&ﬁﬁm poay | 390490 | 371,047 | 395986 | 356296 | 367540 | 367910 | 378,734 375,486 75% [ ] 88%
E;C,::&DEM AD0) 501,688 | 502,646 | 502,042 | 503,240 | 503,186 | 503,786 | 504,569 | 503,151 100% o
f;‘;ﬁﬁ?ﬁm woay | %485 | 437302 | 422471 | awresy | 412,613 | 453407 | assors | 431,992 86% o 90%

Fuente: CMT Del Sur

Elaboracion propia

Tabla 16: Niveles de productividad — Fusionado de Pecheras Tipo Box

PRODUCCION
RS FER PRODUCTIVIDAD PARCIAL DEL FUSIONADO DE PECHERA - PRENDA BOX
MES PRODUCCION REAL
MES - 2018 RS
[2'246,157 AT RS TRAEATARES PRODUCTIVIDAD PRODUCTIVIDAD REAL
PRENDAS BOX] PERSONAL/MES (8h )IMES(# dias) PREVISTA POR HORA Y PORHORA Y POR 9% PRODUCTIVIDAD
POR PERSONA PERSONA
1 ENERO 169,321 161,324 5 480 h 71 67 95%
2 FEBRERO 165,732 161,588 5 480 h 69 67 97%
3 MARZO 180,318 166,542 5 480 h 75 69 92%
4 ABRIL 186,988 173,240 5 480 h 78 72 93%
5 MAYO 195,456 179,980 5 480 h 81 75 92%
6 JUNIO 193,622 179,328 5 480 h 81 75 93%
7 JULIO 188,552 177,892 5 480 h 79 74 94%
8 AGOSTO 193,678 132,952 10 480 h 81 28 34%
9 SETIEMBRE 193,508 136,850 10 480 h 81 29 35%
10 OCTUBRE 195,426 140,216 10 480 h 81 29 36%
11 NOVIEMBRE 192,800 141,106 10 480 h 80 29 37%
12 DICIEMBRE 190,756 141,480 10 480 h 79 29 37%
TOTALES 2,246,157 1,892,498

PRODUCTIVIDAD PROMEDIO POR HORA POR PERSONA: AGOSTO - DICIEMBRE 2018 78 54 70%

Fuente: CMT Del Sur

Elaboracion propia
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De lo arriba indicado, se puede mostrar que el proceso de fusionado de
pecheras del area de corte presenta una baja productividad, por lo que se esta

seleccionando esta area para su analisis.

a) Descripcion del Procesos de Corte
Esta es la primera etapa del proceso de Confeccién, donde se genera valor,
dado que recibe la materia prima que es la tela y los diversos insumos
administrar el buen uso de estos recursos y los acondiciona para ser
entregados al siguiente proceso de Costura de acuerdo con el disefio del
producto, de en el tiempo, cantidad y calidad necesarios para el flujo de trabajo

continte.

En Corte, engloba los procesos de reposo de tela, tendido o extendido de la
tela, corte de todas las piezas que requiere el producto (piezas grandes),
numerado de cada una de las piezas, fusionado de complementos (de
acuerdo al tipo de prenda) y el proceso de corte de complementos (piezas
pequeias) y finalmente prepara cada una de las piezas en paquetes para ser

ingresados a costura para su confeccion.

Se muestra a continuacion en la siguiente Figura, el grafico de los procesos

del area de Corte que detallaremos a continuacion.

Grafico 11: Procesos del area de corte

4. Corte de 7. Pull 8.
1. Reposo , : 5. 6.
2. Tendido 3. Corte Piezas : Complem Preparar
de Tela Pequefias Numerado Fusionado entos paquetes

Fuente: CMT Del Sur

Elaboracion propia
1. Reposo de tela:

En esta primera parte, tal como se indica en el titulo, la tela al ser un producto

que tiene fibras naturales o mezclas de éstas, para que recupere su establidad
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dimensional como tal, deben de pasar por el reposo de tela.

La tela con la que trabaja CMT del Sur, llega en enrollada en rollos de
aproximadamente 20 kilos, cada rollo lleva al centro un cono de carton en
medio y todos son embolsados. Al tener la tela enrollada, hace que la tela en

la etapa de enrollado se estire y por ende tenga una tension.

Para que la tela sea cortada, esta no debe estar estirada ni tenga tensién dado
que, de cortarse en esta condicion la tela reaccionara cuando repose y durante

este proceso puede encongerse o modificar su forma.

En este proceso, la tela debe de desenrollarse y plegarla en forma de

acordeon, para asi minimizar los tiempos de reposo.

llustracion 24: Proceso de reposo de tela

Fuente: CMT Del Sur

El tiempo que esta tela debe estar en reposo es variable, el cual depende del
tipo de tela y composicién. De acuerdo con el método de trabajo definido, de
acuerdo con el tipo de tela, estructura y composicion, se define el tiempo que
debe estar la tela en reposo, ocsilando entre ocho (08) horas a doce (12)
horas.

95



2. Tendido:

Posterior de tener la tela ya reposada, ya se puede continuar con el proceso
de tendido. Este proceso, consiste en poder extender la tela en el largo de
acuerdo con el tizado realizado. Cada tela tendida recibe el nombre de pafio.
La cantidad de pafios que se deben de tender es variable, dependiedo del
nivel de tecnologia que se tenga y el tipo de tela que se trabaje. Al momento
de generarl la orden de corte, se indica la cantidad de pafios, como el largo

del tendido que se debe tener.

En la parte inferior se puede ver a manera de ejemplo el tendido con las piezas

disefiadas en el software Gerber.

llustracion 25: Tizado de las Piezas

Fuente: CMT Del Sur

Si dentro del proceso de tendido se encontrara defectos de la tela, las partes
de tela con fallas son recortadas y se retiran y se hace los empalmes

necesarios.
La tela luego de ser tendida, debe estar perfectamente estirada, ni muy suelto

y ni muy estirado. Para realizar esta operacién se trabaja en cuadrillas de

cuatro personas, dos tendedores en cada extremo de la mesa, pudiendo
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trabajarse en cuadrilla de dos personas.

llustracion 26: Proceso de tendido

Fuente: CMT Del Sur

3. Corte:

El proceso de corte es la accién de cortar la tela extendida. Se busca cortar
las diversas piezas que conforman la prenda de acuerdo con el tizado
planteado sobre ellos, obteniendo las formas de las piezas que serviran para
unirse y confeccionar la prenda. En este proceso se cortan las piezas grandes
de la prenda y se usan maquinas de corte vertical tal como se muestra en la

figura mostrada en la parte inferior.

llustracion 27: Proceso de Corte

|9

Fuente: CMT Del Sur
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Luego de realizar el corte, estas piezas pasan por un control de calidad del

corte de las piezas.

4. Corte Piezas Pequeiias:

Luego de realizar la corte de las piezas gandes, se contindia con el proceso
de corte de complementos que son las piezas pequefias. Por lo general en

una prenda se tienen tanto piezas grandes como pequefas.

Las piezas pequeias que se tienen son los cuellos, puiios, pecheras, u otros,
dado que tienen forma y longitudes pequefas, estas deben ser cortadas en
una maquina de mayor precision, por otro lado, la forma fina que estas piezas

requieren no se pueden lograr con la maquina vertical.

Para poder realizar el corte de estas piezas se utiliza la maquina llamada

Cortada de Cinta, que es la que se muestra en la figura inferior.

llustracion 28: Maquina Cortadora de Cinta

Fuente: CMT Del Sur
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5. Numerado:

El proceso de numerado tiene como propdsito de poder evitar que en costura
se generen problemas por cambio de tonos de color por efectos del degradé

de color a lo largo de la tela tefiida.

Al momento de realizar la numeracion cada una de las piezas de la prenda
gue han sido cortadas son numeradas todas con el mismo namero, de tal
manera que en costura se cosa con todas las piezas que tengan el mismo

ndmero.

6. Fusionado:

Muchas de las piezas pequefias, dependiendo del tipo de prenda que se va
ha coser, van a necesitar que se les coloque una entretela, la cual es una tela
no tejida, que sirve para poder reforzar determinadas piezas pequefias para
gue éstas tengan mayor consistencia y durante el proceso de costura no se
maltraten. Por otro lado, ayuda mucho para que se puedan coser estas piezas
como es el caso de las pecheras de los polos donde se les coloca los ojales,

con lo que se puedan coser.
Para poder realizar este refuerzo se debe pegar a las piezas de tela cortadas

la entretela con calor a una temperatura de va entre 100°C a 140 °C y se

realiza con una maquina fusionadora y también con planchas industriales.

llustraciéon 29: Maquina Fusionadora

Fuente: CMT Del Sur

99



7. Pull de complementos:

El Pull de complementos trata de completar el proceso de Corte con aquellas
piezas que requiere la prenda para su confeccién, pero que no se pueden
cortar en las etapas anteriores. Las piezas mas cortadas son: collaretas,

tapetas, vivos.

Estas piezas deben de ser preparadas realizando operaciones de costura y
corte en rollos de cada uno de las piezas que se requiere para su confeccion.

[lustracion 30: Cinta Enrollada

Fuente: CMT Del Sur

8. Preparar Paguetes:

Una vez cortado tanto las piezas grandes, las piezas pequefas, los
complementos y todos estén numerados, se procede a preparar los paquetes
de todos los componentes de la prenda, y se les adicionan los insumos que

se van a requerir como etiquetas, hilos de costura etc.

9. Indicadores Identificados
En el Proceso de Corte, se ha identificado los siguientes indicadores de

calidad en cada sub proceso
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Grafico 12: Nivel de Rechazo de Corte de Piezas Grandes 2018
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Elaboracion propia

Gréfico 13: Nivel de Rechazo del Corte de Piezas de Complemento 2018
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Elaboracién propia
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Grafico 14: Nivel de Rechazo de Fusionado de Pecheras - 2018
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Fuente: CMT Del Sur

Elaboracidn propia

De esta informacién se puede ver que las piezas grandes se cortan y no tienen
problemas de calidad, asimismo como los complementos, pero las piezas que
llevan el fusionado, son las piezas que si presentan altos niveles de rechazo
provocando que los cortes no puedan ingresar a costura dado que todas las

partes deben ingresar completas.

10. Anadlisis de las Causas

Con la informacién identificada se realiz6 un analisis de causas para al

problema identificado que es la baja productividad del proceso de corte.
Luego de realizar una tormenta de idea con el personal de corte se pudo llegar

a tener el siguiente diagrama de causas al problema identificado, esto se

muestra en el diagrama inferior:
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Grafico 15: Andlisis de Causa — Efecto de Corte
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Fuente: CMT Del Sur

Elaboracién propia

Se realizé la cuantificacion del andlisis de las causas del problema
identificado, el cual se ve en el cuado inferior. Esta evaluaciéon se realizd en

conjunto a un grupo de trabajo cuyos nombres se pueden ver en el Anexo 1

Tabla 47: Anélisis de Causas

Ne Causas Tipo Puntaje % Acum. %
Método de Trabajo no definidos/ i
1 . Método 12 17% 17%
Estandares de Trabajo
2 |Prendas con procesos nuevos fusionado Material 12 17% 33%
3 |Tipo de prenda de diversos disefios Material 10 14% 47%
4 |Nivel de Calidad del Cliente Método 9 13% 60%
5 |Rotacion de personal Mano de Obra 8 11% 71%
6 |Personal no capacitado Mano de Obra 8 11% 82%
Cambios de modelos constantes 3
7 . - ) Método 6 8% 90%
sin una planificacion previa
Tela de diversos tipos Material 4 6% 96%
9 |Fallade las maquinas de Corte Maquina 2 3% 99%
10 |Numeradoras con fallas Maquina 1 1% 100%

Fuente: CMT Del Sur

Elaboracion propia
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Grafico 16: Pareto de Andlisis de Causas — Productividad de Corte
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Fuente: CMT Del Sur

Elaboracién propia

De lo visto se puede indicar que las causas por la que la productividad de
Corte es baja es porque los Métodos de Trabajo no estan definidos, Prendas
con procesos nuevos Fusionado, Tipo de prendas de diversos disefios, Nivel
de calidad del Cliente y la rotacion del personal.

De todas éstas, la causa indicada como Tipode prendas de diversos disefos,
es algo que no se va a poder controlar dado que es una variable externa, pero
si nos da el mensaje que debemos prepararnos mejor cuando ingresen

modelos nuevos.

Todas estas causas fueron impulsadas por el ingreso de modelos nuevos Polo

Box y Moda a los modelos T-shirt que regularmente se fabricaban.

Por otro lado, se pudo revisar e identificar en cada uno de los procesos cual
es el nivel de avance en la definicion de Métodos de trabajo y Estandarizacion
de las actividades. Este avance se puede ver en la tabla inferior.
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Tabla 18: Estado de la Definicion de Métodos de Trabajo

N2 [Corte Estado
1 [Reposode tela Métodos Definidos
2 |Tendido Métodos Definidos
3 |Corte Métodos Definidos
. N Métodos Defindos
4 |Corte de piezas pequeiias .
Parcialmente
5 [Numerado Métodos Definidos
6 |Fusionado Métodos por definir
Métodos Defindos
7 |Pull complementos Parcialmente
8 |Preparar paquetes Métodos Definidos

Fuente: CMT Del Sur

Elaboracién propia

De acuerdo con lo indicado los métodos que faltan definir se centran en
Fusionado, dado que éste es un proceso nuevo. Adicional a esto se tiene que
terminar de definir los métodos de trabajo en los procsos de Corte de Piezas

Pequenas y Pull de Complementos.

2da Fase: Registrar
Después de seleccionar el proceso de Corte, se pudo identificar que es el
proceso de Fusionado de Pecheras el que presenta un nivel de rechazo es

alto.

Ademas, en este proceso los métodos de trabajo no estan definidos, por lo
que el personal que trabaja ahi lo realiza a su criterio y experiencia sin tener

alguna capacitacién y entrenamiento previo, y sin algun estandar alguno.

Estas condiciones de trabajo no son las mejores, por otro lado, de lo visto se
puede indicar que la cantidad de reprocesos gque se generan en este proceso
es la mayor. Para tener una mayor informacion al respecto se realiz6 el

registro del Fusionado de Piezas.

Al realizar el registro se pudo identificar los siguientes indicadores que este

proceso tiene:
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a) Indicadores de Calidad

Se pudo obtener informacion respecto al nivel de rechazo general del
fusionados de pecheras, la cual tenia un promedio de 14.68%. Esto nos indica
que, de las pecheras procesadas, existe un 14.68% que deben ser
reprocesadas una o varias veces en forma adicional dado que no tienen las
caracteristicas necesarias para que estas partes puedan ser trabajadas en
costura.

Tabla 19: Tabla de Control de Calidad de Fusionado de Pecheras

FUSIONADO DE PECHERAS
PRODUCCION REAL

N° MES POR MES PECHERAS APROBADAS PECHERAS RECHAZADAS
% CANTIDAD % CANTIDAD

PROMEDIOS 85.32% 137,000.70 14.68% 20,707.47

1 ENERO 161,324.00 97.800% 157,774.87 2.20% 3,549.13

2 FEBRERO 161,588.00 96.90% 156,578.77 3.10% 5,009.23
3 MARZO 166,542.00 97.60% 162,544.99 2.40% 3,997.01
4 ABRIL 173,240.00 98.50% 170,641.40 1.50% 2,598.60
5 MAYO 179,980.00 98.80% 177,820.24 1.20% 2,159.76
6 JUNIO 179,328.00 98.20% 176,100.10 1.80% 3,227.90
7 JULIO 177,892.00 97.85% 174,067.32 2.15% 3,824.68
8 AGOSTO 132,952.00 66.54% 88,466.26 33.46% 44,485.74
9 SETIEMBRE 136,850.00 67.84% 92,839.04 32.16% 44,010.96
10 OCTUBRE 140,216.00 67.24% 94,281.24 32.76% 45,934.76
11 NOVIEMBRE 141,106.00 68.00% 95,952.08 32.00% 45,153.92
12 DICIEMBRE 141,480.00 68.52% 96,942.10 31.48% 44,537.90

Fuente: CMT Del Sur

Elaboracion propia

Este nivel de rechazo es debido a pecheras defectuosas, lo cual ha provocado
que se tengan que programar horas adicionales (extras) con mas frecuencia
en los meses de agosto - diciembre afio 2018, tal como se evidencia en la
tabla inferior. Cabe mencionar que el reproceso de estas pecheras muchas
veces ocasiona un camabio en las tonalidades del color de las pecheras y
posterior cambio del mismo, para estos casos se disminuye el grado de
temperatura de la plancha con el fin de evitar los cambios de tono de las

pecheras.
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Tabla 20: Cantidad de horas extras y gasto incurrido

Fuente: CMT Del Sur

Elaboracién propia

CANT. PECH. TIEMPO HORAS ADICIONALES COSTO / HORAS DIAS COSTO POR
. HORAS POR SUB TOTAL REQUERIDOS (4
bl =S SRS A?:I'leiﬁ(\;;) REQUERIDOS PROCESOS HORAS EXTRAS AUTgSgaRDiBLE H. EXTRAS/DIA) REEESSE;ESDE
AR COMPLEMENTARIOS x 6 PERSONALES
1 ENERO 3,549 0.41 24 2 S/7.16 1 S/248
2 FEBRERO 5,009 0.41 34 3 S/7.16 1 $/350
3 MARZO 3,997 0.41 27 3 S/7.16 1 $/280
4 ABRIL 2,599 0.41 18 2 S/7.16 1 S/182
5 MAYO 2,160 0.41 15 1 S/7.16 1 S/151
6 JUNIO 3,228 0.41 22 2 S/7.16 1 S/226
7 JuLIO 3,825 0.41 26 3 S/7.16 1 S/268
8 AGOSTO 44,486 0.41 304 30 334 S/7.16 13 5/3,112
9 SETIEMBRE 44,011 0.41 301 30 331 S/7.16 13 $/3,079
10 OCTUBRE 45,935 0.41 314 31 345 S/7.16 13 /3,214
11 NOVIEMBRE 45,154 0.41 309 31 339 S/7.16 13 $/3,159
12 DICIEMBRE 44,538 0.41 304 30 335 S/7.16 13 $/3,116
TOTAL HORAS EXTRAS 1,868 TOTAL S/ S/17,386
PROMEDIO HORAS EXTRAS/MES 156 PROMEDIO S/1,449

Al ser esta una empresa exportadora la cual compite con diversos
proveedores internacionales buscando tener pedidos y brindarle un buen
servicio, tener un proceso con un nivel de rechazo tan alto no es nada
alentador.

Por otro lado, al tener que reprocesar estas piezas provoca que los paquetes
no puedan ser preparados a tiempo demorando de esta forma el flujo de
material al siguiente proceso de costura. Por lo que se puede indicar que se

pierde la oportunidad y se genera una demora.

b) Nivel de Productividad
Se reviso e identifico el nivel de productividad del proceso de Fusionado de
pechera, el cual se muestra en la tabla inferior el cual es de 54 pecheras por

persona y por hora en promedio.
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Tabla 21: Niveles de Productividad por persona

PRODUCCION PRODUCTIVIDAD PARCIAL DEL FUSIONADO DE PECHERA - PRENDA BOX
PREVISTO POR
MES PRODUCCION REAL
MES - 2018 ——
ot caToaooE  orasTRAsasAons ool TR D, | PRl NeoR sspRoDUCTIVIDND
PRENDAS BOX] PERSONAL/MES (8h.)/MES(# dias) e e e e
1 ENERO 169,321 161,324 5 480 h 71 67 95%
2 FEBRERO 165,732 161,588 5 480 h 69 67 97%
3 MARZO 180,318 166,542 5 480 h 75 69 92%
4 ABRIL 186,988 173,240 5 480 h 78 72 93%
5 MAYO 195,456 179,980 5 480 h 81 75 92%
6 JUNIO 193,622 179,328 5 480 h 81 75 93%
7 JULIO 188,552 177,892 5 480 h 79 74 94%
8 AGOSTO 193,678 132,952 10 480 h 81 28 34%
9 SETIEMBRE 193,508 136,850 10 480 h 81 29 35%
10 | OCTUBRE 195,426 140,216 10 480h 81 29 36%
11 | NOVIEMBRE 192,800 141,106 10 480 h 80 29 37%
12 | DICIEMBRE 190,756 141,480 10 480h 79 29 37%
TOTALES 2,246,157 1,892,498

PRODUCTIVIDAD PROMEDIO POR HORA POR PERSONA: AGOSTO - DICIEMBRE 2018 78 54 70%

Fuente: CMT Del Sur

Elaboracion propia

C) Cantidad de Prendas
La cantidad de prendas que se procesaron durante el 2018 se muestra en el

cuadro inferior.

Tabla 52: Cantidad e Prendas Confeccionadas por Tipo de Familia 2018

ltem| Familia Producto | Cant. Prendas %
1 Box 2,246,157.00 37%
2 T-Shirt 3,190,325.00 53%
3 Moda 573,999.00 10%
Total 6,010,481.00

Fuente: CMT Del Sur

Elaboracion propia

De acuerdo con la estructura de la prenda, todas las prendas Box necesitan
pasar por el fusionado de las piezas denominadas pecheras, las cuales son
piezas importantes dado que determinan la apariencia de la prenda y de

acuerdo con lo indicado por los clientes determinan la venta del producto.

Las prendas de moda pueden como no necesistar alguna pieza fusionada,
esto va estar en funcion al disefio del producto.
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En el grafico inferior se puede ver el diagrama de Pareto respecto a la cantidad

de prendas que se fabricaron en el 2018 en CMT del SUR.

Grafico 17: Grafico de Pareto de la Cantidad de Prendas

Confeccionadas 2018

Grafico de Pareto
3,500,000 120%

3,000,000
2,500,000
2,000,000

1,500,000

Cantiidad de Prendas 2018
@
9
R

1,000,000

500,000 . %
o] 0%

T-Shirt Box Moda
Familia de Producto

Fuente: CMT Del Sur

Elaboracion propia

d) Analisis de Producto - Tipo de Prenda
De lo visto hasta ahora, se seleccionara la familia del Polo Box dado que es
el tipo de prenda donde se requiere realizar el Fusiona de Pecheras.

En la familia de polo box, la prenda que méas se ha empezado a fabricar es la

prenda del cliente Lacoste.
Las caracteristicas de este producto son las siguientes:

e Descripcion de la prenda: Polo Box con cuello rectilineo, de color sélido,

maga corta.
e Tipo de tela: Pigue Simple 20/1
e Tallas: S, M, L, XL

e Ruta de Proceso: Corte, Pegado de logo, Costura y Vaporizado.

llustracion 31: Producto mas representativo de la Familia Polo BOX
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Fuente: CMT Del Sur

La secuencia de operaciones para la confeccion de esta prenda es la que
se muestra en la tabla inferior siguiente. Es necesario poder indicar que el
fusionado de pecheras que se realiza en Corte, ayuda para que la
operacion N2 006 denominada Fijar+Preparar Peche Inf+P/Sup doblillando
+ marcar +LP, se puede realizar en un tiempo bastante competitivo de 1.34
min/unid. El no contar con pecheras correctamente fusionadas, ocasiona

que el proceso siguiente tengan problemas y se generen reprocesos.

Se ha adicionado a la secuencia de operaciones en el grafico adjunto en
la parte inferior el Diagrama de Operaciones del Polo Box para que se
pueda observar con mayor detalle.
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Tabla 23: Secuencia de Operaciones

Bloque: {0003 Ensamble Tpo. Std] Prndsh
001 {00061 0 |PREFIAR . PTAS DE CUELLOBOXRECTILINEQ 0004 {0001 |Cost. Recta] 045 | 133
002 {01906 0 {UNIR HOMBROS CICINTA+RECORTE DL SOLIDO (ETC) 17/12/13 [0004 [0001|Cost. Recta| 055 | 109
003 {00754 0 |ASENTAR TAPETE TWILL HOVBRO + RECORT +LP 0004 {0001 |Cost. Recta] 045 | 133
004 PD03%8 (0 |PEGAR CUELLOBOX C/TAP. TELA+ RECORTAR+MARCAR+SIMETRIAI0004 (0001|Cost. Recta| 0.67 90
005 (01592 0 |ASENTAR CUELLOBOX C/TAP TELACI2ETIQUETAS + MARCAR + LP {0004 [0001|Cost. Recta| 0.72 | 83
006 016053 (' |FIAR + PREPARAR PECHE INF.+P/SUP DOBLILLANDO+MARCAR+LP|0004 [0001|Cost. Recta| 1.34 4
007 016054 (' |FIAR + PREPARAR PECHE SUP+P/SUP DOBLILLANDO+MARCAR+LP{0004 (0001(Cost. Recta| 1.20 50
008 013780 0 [ATRACAR PECHERACIVIVO SET IN+ATRAQUE BASE INFERIOR+REC(0004 {0001]Cost. Recta| 1.23 49
009 060035 0 |CIC SIM, SIAT, CIET, SIAB.+SACAR STICKERTS 0010 [0004{Rem. 4MM] 082 | T3
010 016210 (' [BASTACUERPO CIRCULAR INV-+ZURCIR(2) LISTADO 07-06-17 RAPO[0001 (0001 {Bastera Invg 0.94 64
011 [240035 0 |PEGAR MC CERRADAHLP+SACAR STICKERTS 0010 {0004 |Rem. 4MM{ 087 | 69
r012 012899 0 |OJALAR PECHE (2) ALTORELIEVE C/DOBLE REFUERZO CHECK {0006 {0001{Ojalado. (1)| 0.24 250
'bl3 240449 (' [PEGBOT(2)4 HUEC 1 PASADA+MARCAR+ABOTONAR+INSP 0002 (0001 (Boton. (1)4] 0.4 136
Blogue: {0006 Pufios

001 [240034 0 [PEGAR PUNORECTILINEO MANGACORTA 0010 {0004]Rem. 4 MM | 0.4 136
002 [060034 0 [CICMC CIATRAQ SOLIDO1 LA 0010 {0029{Rem. 5MM| 0.48 125
Bloque: {0007 Etiqueta

001 320058 0 |PREPARAR ETIQUETAS COSTADO 2 0004 {0001)Cost. Recta| 0.15 | 400
002 [pd0355 0 |PREFIJAR ETIQUETACOSTADO 0004 {0001]Cost. Recta| 0.10 600
003 320063 0 [PREPARAR ETIQUETAMARCA-TALLA(POR INTERIOR) 0004 {0001|Cost. Recta| 0.20 300

Fuente: CMT Del Sur
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Grafico 18: Diagrama de Operaciones del Procesos de Costura — Polo Box

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO DE CONFECCION DE COSTURA
DE POLO BOX

ESTILO Ep400 TPO STD 12.79
FECHA 10-Dic ANALISTA Hernan Ramani
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Fuente: CMT Del Sur

Elaboracién propia
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3ra Fase: Examinar

De acuerdo con lo revisado en las primeras dos fases se puede indicar que
en esta empresa se presenta un problema de baja productividad en el proceso
fusionado de pecheras del area de corte, con un promedio de 70%, siendo su
meta objetivo incrementar al 85%.

Por otro lado, dentro del proceso de corte, el fusionado de pecheras se tiene
un nivel de productividad de 54 pecheras/hora/persona y el nivel de rechazo
de las mismas es del 14.68%, lo cual esta ocasiona que los polos box no
puedan pasar al siguiente proceso dentro de los plazos establecidos.

Asi mismo se ha podido identificar, que el personal que trabaja en este
proceso tiene poco entrenamiento antes de realizar la operacion.

Ademas, se ha podido identificar que las pecheras se exponen dos veces al
calor (una con la maquina fusionadora y otra con las planchas caseras con las
cuales realizan el doblez de las pecheras), esta exposicién doble al calor esta
ocasinando cambio del color natural de las pecheras.

Para poder tener un analisis mas profundo se realizé un estudio de métodos
del método actual para tener mayor entendimiento de cémo se realiza esta

operacion en CMT del sur.

a) Método de Trabajo Actual:

El estuido realizado se puede ver en la tabla inferior.
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Tabla 24: Estudio de Métodos

ESTUDIO DE METODO

HOJA 1/2

AREA : Corte ESTILO: Polo Box
OPERACION  : Fusionado de Pecheras TPO. STD:
OP. ANTERIOR : Corte de Piezas OP. POSTERIOR: Paqueto de Piezas
APLICABLE A:

- PRENDAS  Box con pechera Tipo: Método Actual

- TELAS Pique Solido, Jersey Solido
ESPECIHCACIONES DE MAQUINA
DESCRIPCION : Maquina Fusionadora N° PUNTADAS: No aplica

PRENSATELA :No aplica

ACCESORIOS
TELA: SOLIDA - LISTADA Medidas de la Pechera
Antes de cortar Despues de cortar
15em 12,7 cm

o —

CONSIDERACIONES:

Metodo de Trabajo

1.- Coger el rollo de entretela y colocarlo en la faja de méaquina fusionadora, sobre el papel

La ubicacién de la entretela debe se al centro de la faja y se debe extender hasta la entrada de la

maquina fusionadora

2.- Colocar la pechera sobre la entretela y Fusionar la de Pechera

3.- Recortar la entretela en cada uno de los blogues de pechera y habilitarlo

4 .-Corte de Pechera de acuerdo con la forma

5.-Preformar cada una de las pecheras

Corte

1.- La entretela de la pechera debe ser entregada en rollo de acuerdo con la medida definida

Mantenimiento de General

1.- La maquina debe estar a 120 grado centigardos para que se puede realizar el pegado de la entretela

2.- La maquina debe estar calentada al menos una hora antes de realizar el fusionado

Control de Calidad

1.- Tener presente que la entretela no se debe despegar.

2.- El doblez de la pechera fusionada debe estar en la medida indicada de 12.7 cm

MOTIVO DEL ESTUDIO: Mejora del Procesos

FECHA : 21 /10/ 2018 V.B: Mario Ipanaque Realizado por: Hernan Romani
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ESTUDIO DE METODO

AREA
OPERACION
OP. ANTERIOR : Corte de Piezas

: Corte

: Fusionado de Pecheras

ESTILO: Polo Box
TPO. STD:

HOJA 2/2

OP. POSTERIOR: Paqueto de Piezas

APLICABLEA:
- PRENDAS
- TELAS

Box con pechera

Pique Solido, Jersey Solido

Tipo: Método Actual

ESPECIFICACIONES DE MAQUINA

PRENSATELA :No aplica

DESCRIPCION :Maquina Fusionadora

N° PUNTADAS: No aplica

ACCESORIOS

Disposicion del Puesto de Trabajo

MEDIDAS A FUSIONAR A LO ANCHO Y LAGO

Maquina Fusionadora \

Meza

Maquina Fusionadora

T
40 CM l]

Faja

J_/—

Pero para j‘
fusionar se
recomienda & o \’ T T
ancho 36 cm 3Bom | 400w 70em
max v & lo largo
hasta 80 cm _L
como max €L
dependiendo
del estilo '
cartar —— 7 cm 1 it —
Mesa

T0 iy

MOTIVO DEL ESTUDIO: Mejora del Procesos

FECHA : 21 /10/ 2018

V.B: Mario Ipanaque

Realizado por: Hernan Romani

Fuente: CMT Del Sur

Elaboracion propia
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b) Estudio de Tiempos del Método Actual:

Luego de revisar el método actual se llevé a cabo la toma de tiempos para ver el
tiempo que toma en realizar esta operacion y luego efectuar un andlisis de

capacidad al respecto. Para este fin, se siguieron los siguientes criterios:
e Se dividio la operacion en elementos, cuya duracién sea representativa.

e En base a esta division y al evaluar nivel de variacion que se tiene el cual es
bajo, se determin6 el método de las diez tomas, como tamafio de muestra que

se debe realizar para determinar el tiempo estandar.

e El factor de valoracion se determiné siguiendo la escala de valoracién en base
al 100% y de acuerdo a los siguientes criterios de evaluacion:
-El método de trabajo, el cual debe estar definido y el trabajador debe estar
convenientemente adiestrado para su ejecucion.
-Las caracteristicas del trabajo, el cual contempla particularidades de la
operacion que pueden afectar el ritmo del movimiento al ejecutarla dando

lugar a diferentes tiempos para la misma tarea.

-La aptitud, entendida como la predisposicién natural que tiene una persona

para realizar una tarea, consecuencia de su destreza o habilidad.

e Para determinar el porcentaje de tiempos suplementarios, se siguio el
estandar de tiempos suplementarios que se tiene definidos en la empresa, los
cuales fueron determinados de acuerdo a la tabla de suplementos de la OIT y
suplementos adicionales por el tipo de la operacion que se realiza, en el Anexo

3, se puede ver la tabla de suplementos definidos para CMT del Sur.

En la tabla 25, indicada en la parte inferior se puede ver el estudio de tiempo de

tiempos del método actual.
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1. FUSIONADO PECHERA

Tabla 25: Estudios de Tiempos — Método Actual

TIEMPOS
ITEM Elemento 1 2 3 4 5 6 7 8 9 | 10 | Prom. |Frecuencia val T.Normal | Suplem. | T.Stand
01 |Colocar Rollo de Entretela 6.46 6.9 678 | 6.48 | 6.95 69 |645[6.85]6.79|6.89] 6.75 0.025 85% 0.14 115% 0.16
TOTAL
{ 02 ‘FusionadodePechera 31.64 31.05 311 |32.01| 31.01 | 30.9 |31.24‘31.45|31.85|32.01| 31.43 1.00 100% 31.43 I 120% I 37.71 ‘
[ 03 [Recorte de Pechera +Hab | 3.98 | 4.15 | 4.15 | 4.08 | 3.98 | 3.85 | 3.82| 4.18 [ 4.18[4.15| 4.05 | 1.00 | 8% | 344 | 115% | 3.96 |
STD.: 41.67
2. CORTE DIRECTO//CINTERA
TIEMPOS
ITEM | Elemento 1 [ 2 [ 3 [ 471 5 | 6 7 [ 8 [ 9 [10 | Prom. [Frecuencia| Val [T.Normal| Suplem. | T.Stand
01 |Corte de Papel - Base 518 | 5 | 5.55 565 | 52 | 51 |4.95|5.25]4.95]4.99 5.18 0.017 100% | 0.09 115% 0.10
[ TOTAL | o0.10 |
[ o1 Jcorte Directo Pechera [ 4.5 39 [ 42 [a35] 512 [ 478 [489][479]465][478] 4.60 2.00 100% 919 [ 120% [ 1103 |
o.08[_sTp.: [ 11.03 ]
3. PREFORMADO DE PECHERA
TIEMPOS I
ITEM | Elemento 7 8 [ 9 [ 10 | Prom. [Frecuencla| Val [T.Normal [ Suplem. [ T.Stand
01 [Preformado Pechera cuatro| 145.98 | 144.75 [ 146.85 [144.85| 146.25 | 146.36 [147.4|148.6[147.9[146.8] 146.56 | 1000 | 100% | 146.56 130% 190.53

Los paquetes son para 40 prendas (2 pech/prenda)

Fuente: CMT Del Sur

Elaboracion propia

STD.:

|Tiempo Standard

[ 243.49 |

[Tiempo Standard Min./ 06 prenda] 2.43

ITiempo Standard Min./ 01 Prendal 0.41 ‘

El estudio de tiempos del proceso de fusionado de pecheras nos dio como

resultado un tiempo de 2.43 minutos por pechera, cabe dejar en registro que este

tiempo es para seis pecheras ya que contamos con seis personales en el

preformado por cada turno de trabajo, entonces podemos resumir que por cada

2.43 minutos obtenemos seis pecheras preformadas, por lo tanto nuestro tiempo

estandar es de 0.41 minutos por prenda. Ver siguiente tabla:

Tabla 26: Detalle de rendimiento mensual segun estandar actual

TIEMPO ESTANDARD | PRENDAS POR PRODUCCION
MINUTOS DISPONIBLES PULP DE
[VALORADO AL 75%] OPERACION PREVISTO/TURNO PRODUCCION .
[20H) FUSIONADO / VALORACION
A) - (DIA) PREVISTA/MES
(B) (@] =A/BxC
1200 0.41 2.00 1.00 5,853.66 140,488 75%

Fuente: CMT Del Sur

Elaboracion propia
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Al realizar un resumen de los tiempos tomados, se elabord una tabla resumen 'y
el nivel de participacion de cada operacion del proceso de fusionado. Esto se

puede ver en la tabla indicada en la parte inferior.

De esta tabla se puede ver que el elemento de preformado de pechera en los
cuatro lados, el cual se realiza de manera manual, es el elemento de mayor
demora, este preformado manual es realizado con una plancha casera y con un
molde que contiene dos pecheras, por lo tanto mencionamos que con cada

preformado se obtiene dos prendas.

Tabla 27: Tiempos por tipo de movimientos — Maquina y Manual

1. FUSIONADO PECHERA

ITEM Elemento Tipo Tstandard % %
01 olocar Rollo de Entreteld Manual 0.16 0.39%
02 Fusionado de Pechera Maquina 37.71 90.14% 17%
03 ecorte de Pechera +Ha Manual 3.96 9.47%

41.84 17.18%
2. CORTE DIRECTO//CINTERA

ITEM Elemento Tipo Tstandard % %
01 Corte de Papel - Base Manual 0.10 0.89% 50
01 Corte Directo Pechera Maquina+Manual 11.03 99.11% °

11.13 4.57%

3. PREFORMADO DE PECHERA

ITEM Elemento Tipo Tstandard % %
01 Preformado Pechera Manual 190.53 78.25% 78%
100%
T.Standard 243.49
[ T.Standard / 06 Prendas | 2.43 |
| T.standard/ 01 Prenda | 0.41 |

Fuente: CMT Del Sur

Elaboracion propia

c) Analisis:

En el mes de agosto CMT del Sur, inicio con la confeccién de prendas del
cliente Lacoste, el cual en su modelo Box presentaba una pechera con
doblillado en ambos extremos, el cual no se habia trabajado en la empresa, asi

tambien se detecto la falta de mantenimiento de la maquina fusionadora.
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Este analisis se realizo con la participacién del personal directo del area de
fusionado. Este andlisis se puede ver en el diagrama que se muestra en la parte
inferior.

Gréfico 19 : Diagrama de Causa Efecto del Fusionado

Método Mano de Obra

Horas extras adicionales
de Trabajo

no definidos
Falta de Estandares

»
Rotacién del Personal
de Trabajo \ Personal no capacitado
Muchos errores
Fusionado

/‘ Productividad Baja
/
/
//
/. Fallasen la
Tela de diverso tipos / Fusionadora

Tipos de prenda de
diversos disefios

/
/
/
/
/
/
/
/
/
/
/
/
/
[ wagiies |

Fuente: CMT Del Sur

Elaboracion propia

Se realiz6 la cuantificacion del andlisis de las causas del problema identificado
de la baja productividad del proceso de fusionado en el area de Corte, el cual se
ve en el cuadro inferior. Esta evaluacion se realizé en conjunto a un grupo de

trabajo cuyos nombres se pueden ver en el Anexo 2.

Tabla 28: Evaluacion de Causas de baja productividad

N2 Causas Tipo Puntaje % Acum. %
1 Meétodo de Trabajo r.m definidos/ Método 12 2% 24%
Estandares de Trabajo

2 [Muchos Errores Método 12 24% 48%

3 |Rotacién de personal Mano de Obra 8 16% 64%

4 |Personal no capacitado Mano de Obra 8 16% 80%

5 |Horas Extras Maquina 5 10% 90%

6 |Telade diversos tipos Material 2 4% 94%

7 |Tipo de prenda de diversos disefios Material 2 4% 98%

8 |Falla de las maquinas fusionadora Maquina 1 2% 100%

Fuente: CMT Del Sur

Elaboracion propia
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Gréafico 20: Pareto de Andlisis de Causas — Productividad Baja en el Fusionado
de Pechera

Pareto de Analisis de Causas - Productividad Baja en el
Fusionado de Pechera

14 120%

100%

40%
20%
5 . . |

Método de Muchos Rotacion de Personal no Horas Extras Tela de Tipo de Falla de las
Trabajo no Errores personal capacitado diversos prenda de maquinas

definidos/ tipos diversos fusionadora
Estandares disefios

de Trabajo

Esy

N

Fuente: CMT Del Sur

Elaboracion propia

De lo visto se pudo identifificar que la causa principal esta compartida entre el no
tener un Método de Trabajo definido lo cual genera que se tengan problemas de

calidad y el hecho de que existe rotacion del personal.

Actualmente se trabaja de manera empirica y mucho se confia en la experiencia
de los operadores, esto es un punto que al realizar el andlisis me llamé la
atencién dado que al ser una empresa industrial no deberia tener procesos no

definidos de una manera técnica.

De lo visto en la revisién del método de trabajo actual se puede indicar que una
de las causas por que las pecheras se rechazan es por presentar variacion en la
medida del ancho la cual en casos varia entre 2 y 4 mm. Para mas detalle ver el
grafico 14, en el cual se evidencia un 14.68% en promedio de pecheras

rechazadas por medidas en el ancho y pestafia de doblez.
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Por otro lado, el cliente Lacoste cuida mucho que la pechera sea perfecta dado
gue dentro de la prenda esta pieza cae en una zona que es expuesta
constantemente al cliente, asi que, si ésta ho cumple los estandares de calidad,

el producto no podria venderse.

d) Personal de Fusionado

Para poder realizar esta operacion, se tenia designado inicialmente 5
trabajadores, pero luego que ingres6 el modelo de Polo Box de Lacoste (agosto
2018), la cantidad de personas destinadas a realizar esta operacion se duplico

a 10 personales de 05.

Es necesario poder indicar que antes de trabajar las pecheras de Lacoste, el
nivel de exigencia en el acabado del fusionado manual no era tan alto como es

el caso de los clientes con los que trabaja CMT del Sur.

Lacoste exige que las pecheras en las prendas tengan una apariencia perfecta

tanto a nivel de simetria, puntas de la pechera, medidas entre otros.

Para este fin es la misma empresa de Lacoste realiza auditorias de calidad para
asegurar gque el producto final tenga las caracteristicas de calidad definidas.

Tabla 29: Cantidad de Mano de Obra Requerida en el Area de Fusionado

RECURSOS 2018: RECURSOS 2018:
N° DESCRIPCION DE PUESTO ENERO - JULIO 2018 AGOSTO- DICIEMBRE
CANTIDAD CANTIDAD

1 |Operario de fusionadora 2 2
2 |Habilitador de pech. y entretelas 1 1
3 |Corte directo de pechera 1 1
4 |Fusionador Manual - Plancha 1 6

CANT. TOTAL 5 10

% 100% 200%

Fuente: CMT Del Sur

Elaboracion propia
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4ta. Fase: Establecer

De lo visto en las fases anteriores puedo indicar que para poder solucionar el

problema identificado se tendria que escoger entre dos alternativas, las que

indico a continuacion:

a)

b)

Mejorar el proceso de fusionado, buscando la forma de automatizar o
mejorar radicalmente la operacion especialmente en el elemento de
preformado de pechera de cuatro lados dado que esta es una actividad
manual y ademas que se busque reducir al minimo la intervencién de las
personas para evitar las variaciones en las medidas al ancho de las
pecheras que al final generan consumo de horas hombre y dafios en la

tela por reprocesos y ello conlleva a la fatiga del personal.

Aprobar el uso del accesorio para el doblillado de las pecheras en la
magquina de fusionado el cual como resultante no presenta variaciones en

las medidas del doblillado.

Personal con experiencia, esto va orientado a tener mayores recursos
de personal para evitar los retrasos que se tiene actualmente, pero estas
personas deberan contar con experiencia y capacitacion en los puntos de
cuidado que deben de tener para no generar pecheras preformadas con
defectos. Asi mismo se puede estimar tener algin Supervisor que realice

la labor de monitoreo a este grupo de trabajadores.

5ta. Fase: Evaluar

En esta fase se realizo la evaluacién de las propuestas sugeridas en la fase

anterior, para realizar la evaluacion de las propuestas se hicieron uso de

siguientes criterios los cuales mencionare a continuacion:

1.-Tiempo de Implementacién: Este criterio esta referido al tiempo que tomara

realizar la implementacion de la propuesta.

2.-Nivel de Impacto: Este criterio estéa referido al nivel de impacto que se tendra

al aplicar la propuesta.
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3.-Facilidad de Implementacion: Este criterio esta relacionado con que tan

factible es realizar la implementacion de la propuesta elegida.

4.-Costos de Implementacion: Esta referido al costo que tomara realizar la

implementacion de la propuesta.

Una vez mencionados y ya decididos los criterios se realiza la matriz de
enfrentamiento en donde se otorga preferencia con el 1 y lo contrario con el O.

La matriz en mencién nos otorgo los siguientes resultados.

Tabla 30: Matriz de Enfrentamiento de los Criterios de Evaluacion

Ne Factores Tiempo de. : Nivel de Facilidad de.l'f! Costos de. | Total|Peso %
Implementacion| Impacto |Implementacion|Implementacion
1 |Tiempo de Implementacién 0 0 1 1 17%
2 |Nivel de Impacto 1 1 1 3 50%
3 |Facilidad de la Implementacion 1 0 0 1 17%
4 |Costos de Implementacion 0 0 1 1 17%
Total 6 100%

Elaboracion propia

Luego de la obtencion de pesos y factores a analizar en la comparacion de los

factores, se califico y para eso se emplearon los siguientes criterios.

Tabla 31: Tabla de calificacion

Puntaje | Descripcion

1 Bajo
2 Medio
3 Bueno

4 Muy Bueno
Elaboracidn propia

Tabla 32: Matriz de Priorizacion de Soluciones

Mejora del Método Mayores Recursos

Ne Factores Peso = =
Puntaje Valor Puntaje Valor
1 |Tiempo de Implementacion 17% 3 0.50 2 0.33
2 |Reduccidn de Tiempos 50% 4 2.00 1 0.50
3 [Facilidad de la Implementacion 17% 4 0.67 2 0.33
4 |Costos de Implementacion 17% 4 0.67 1 0.17
Total | 100% 3.83 1.33

Elaboracion propia
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Segun lo evaluado en la matriz de priorizacion, la propuesta de mejorar el método

es el mas adecuado para su desarrollo.

ota. Fase: Definir

Luego de identificar que la mejor propuesta es Mejora del Método de fusionado,
el cual busca la forma de automatizar o mejorar radicalmente la operacion del
preformado de pechera de cuatro lados y evitar que se realice el doble ingreso

dado que se primero se fusiona la entretela y luego se preforma la pechera.

Lo que se busca es que, al momento de realizar esta operacion, el producto final
sea de una calidad buena a la primera. Las precheras deben estar dentro los

parametros de calidad exigidos por Lacoste.

Para tal fin se realiz6 un estudio de métodos, el cual basado en las

especificiacones del método actual mostrado anteriormente en la fase 2.

a) Andlisis de la Operacion

Para poder realizar el analisis de la operacion se realizo el analisis bimanual el
cual se muestra en la parte inferior. En esto documento se puede ver que el 64%
de los movimientos de las operaciones son realizados por la mano izquierda y

derecha y el 36% son movimiento de transporte.

Por lo que se busca es que en esta operacion se reduzca la cantidad de
actividades manuales teniendo como un ideal que esto sea automatizado en su
totalidad.

El movimiento de preformado manual deberia ser realizado por la misma
méaquina fusionadora y no tener dos momentos de intervencién de calor en el

material.

Se busca poder tener algun disefio de algun dispositivo que permita lograr lo

indicado en lineas predecedoras.
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Tabla 33: Estudio Bimanual

HOJA DE ESTUDIO DE METODOS

DIAGRAMA BIMANUAL

MODELO : Polo Boxde Lacoste
OPERACION : Preformado Manual
MAQUINA : Plancha Manual industrial

ACCESORIOS

CONDICIONES : Se trabaja de Pie, expuesta a calor

SITUACION

: Plancha Manual industrial , Molde de Carton

ARTICULO FECHA

Polo Box 2 de Enero 2019
TELA /TITULO : Pique/Jersey
TALLA : XS-XXL

NO PUNTADAES : No Aplica
PRENSATELA :No Aplica

DESCRIPCION MANO IZQUIERDA

(@)

=

A4

DESCRIPCION MANO DERECHA

Coger la pieza de pechera - Primer Lado X
Colocar al centro del puesto X
Coger Molde de Carton X
Colocar sobre pechera X Coger la Plancha
Sostener las piezas y ayudar a realizar x x x Lilevar plancha y preformar
el doblez
Retirar el molde de Carton Retirar la plancha
Retirar la pechera preformada X
Coger la pieza de pechera - Segundo x
lado
Colocar al centro del puesto X
Coger Molde de Carton X
Colocar sobre pechera X X Coger la Plancha
Sostener las piezas y ayudar a realizar X X X Lilevar plancha y preformar
el doblez
Retirar el molde de Carton X Retirar la plancha
Retirar la pechera preformada X
Cuenta las pecheras X X
Amarra el paquete de pequecheras X
RESUMEN OBSERVACIONES
METODO ML | mD TOTAL Ma'\qul'na limpia sin sticker pegado. Puesto de trabajo ordenado
y limpio.
Operaciones 9 5 14 64%|No se debe desorganizar el apliamiento de las pecheras
Sostenimiento Los paquetes deben estar amarrados
Transp. C/Carga 4 4 8 36%| Tablero para colocar hoja de produccién.
Espera Lapiz para llenar hoja de produccion.
TOTAL 13 9 22 Se debe trabajar con moldes de pechera de carton

PUESTO DE TRABAJO

Plancha industrial —|

Pecheras pre-formadas

Pechera superior

Pechera inferior

Pechera inferior

Pechera superior

Pecheras pre-formadas

——— Plancha industrial

ELABORADO POR: Hernan Romani

REVISADO POR: Mario Ipanaque

Fuente: CMT Del Sur

Elaboracion propia
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b) Disefio de Dispositivo

Actualmente la pechera (tela y entretela) es expuesta al calor en la maquina de
fusionado de pechera (02 pecheras por prenda), con la finalidad de unir la tela 'y
la entretela, una vez unidas se realiza el preformado con planchas caseras de

manera manual.

Lo que se ha buscado es poder minimizar la doble exposicion de la tela al calor,
sea por la maquina fusionadora o la plancha manual en dos momentos, y buscar

gue ésta se realice en un solo movimiento.

Se disefié un dispositivo mediante el cual la tela debe ingresar y preformarse
directarmente en la maquina fusionadora con la entretela que también pasa por
este dispositivo. Ademas, en la salida de la tela y entretela por el dispositivo, se
realiza los dobleces requeridos para que al momento de fusionarlo se pegue la
entretela a la tela y también se realice el preformado directamente en la

fusionadora, esto seria para ambas pecheras al mismo tiempo.

En la parte inferior se muestra el diseiio de este dispositivo para ambas
pecheras:

llustracion 32: Dispostivo

Fuente: CMT del Sur
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llustraciéon 33: Disefio de Dispostivo

Fuente: CMT del Sur

Elaboracion propia
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Este dispotivo tiene como caracteristica que es de facil colocacion, con un
soporte el cual es atornillado a la mesa de la fusionadora, por otro lado se busca
gue en al mismo momento la entretela y tela pasen de una sola vez y asi se
puede realizar el pegado de la entretela y el preformado de los lados de la

pechera.

La telay entretela seran arrastradas por la faja de la maquina fusionadora, lo que
evitara que una persona tenga que realizar algin movimiento.
Para el ingreso se tendra que colocar ambas telas y adicionar un soporte con

discos el cual liberaria la tela y entretela con direccién hacia el dispositivo.

Para este propdsito he tenido que pensar en tener dos soportes para que ambas
telas ingresen en rollos, por tal motivo se realizo un cambio en la forma de
entrega de la tela, ahora la tele tendra que llegar en forma de rollo al igual que la

entretela (la entretela siempre llega en rollo desde la fabrica proveedora).

En la parte inferior se puede ver como sera el ingreso de las pecheras en este
dispostivo, se menciona que las medidas de las pecheras varian al ancho y largo
de acuerdo a cada tipo de modelo de prenda:

llustracion 33: Disefio de Dispostivo con Pechera

PECHERA SUPERIOR DOBLILLADA: ———

INGRESO: 5.7cm.

SALIDA :3.5cm.

PECHERA INFERIOR DOBLILLADA:

INGRESO: 8.1cm
SALIDA :3.7cm.

— 37cm 4

Fuente: CMT del Sur

Elaboracion propia
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En la parte inferior se puede ver como quedara ubicado este dispositivo en la

maquina fusionadora:

llustracion 34: Maquina Fusionadora con Disefio de Dispostivo

Fuente: CMT del Sur

En la parte inferior se observan las muestras realizadas usando el dispositivo

indicado:

llustracion 35: Muestra de Preformado de Pechera

Fuente: CMT del Sur
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llustracion 36: Muestra de Preformado de Pechera Inferior

Fuente: CMT del Sur

llustracion 37: Muestra de Pecheras Preformadas

Pechiery dnfenor

Fuente: CMT del Sur
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llustracion 38: Muestra de Preformado de Pecheras

Fuente: CMT del Sur

El dispositivo disefiado a nivel de prototipo ha sido probado a nivel de muestras
y a nivel de preproduccion en los cuales se tuvo buenos resultados, logrando
gue las muestras sean aprobadas por el area de calidad interna de la empresa y
del cliente Lacoste.

En la parte inferior se puede ver los resultados de las pruebas realizadas:

Tabla 34: Resultados de las Pruebas Realizadas

Ne Con Cantidad Re'zecch';ezj‘;as A':D er‘:)';‘;:j?s Nivel Calidad

1 Muestra 15.00 5 10 66.67%

2 Muestra 20.00 7 13.00 65.00%

3 Muestra 35.00 2 33.00 94.29%

4 Muestra 45.00 1 44.00 97.78%

5 Muestra 41.00 0 41.00 100.00%

6 Pre Produccion 120.00 0 120.00 100.00%

7 Pre Produccion 120.00 0 120.00 100.00%

8 Pre Produccion 120.00 [0} 120.00 100.00%

9 Pre Produccion 120.00 [0} 120.00 100.00%

10 Pre Produccion 140.00 0 140.00 100.00%

11 Prod. Muestras 480.00 2 478.00 99.58%

12 Prod. Muestras 450.00 0 450.00 100.00%
[Total | 1,706.00 | 17 | 1689 | 99% |
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Fuente: CMT del Sur

Elaboracion Propia

Es necesario indicar que, con estos resultados, este método propuesto fue
aprobado por el Jefe de Corte para que sea implementado en el area de

fusionado para que inicien los trabajos de la produccion.

c) Metodo de Trabajo Propuesto

Con los resultados obtenidos y buscando estandarizar este proceso, se procedio
a realizar el estudio de métodos del método propuesto, el cual se puede ver en
la parte inferior, asi mismo se procedid a realizar la toma de tiempos para

determinar el tiempo estandar del mismo.
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Tabla 35: Estudio de Métodos- Propuesto

ESTUDIO DE METODO

HOJA 1/2

AREA : Corte ESTILO: Polo Box
OPERACION : Fusionado de Pecheras TPO. STD:
OP. ANTERIOR : Corte de Piezas OP. POSTERIOR: Paqueto de Piezas
APLICABLE A:

- PRENDAS Box con pechera Tipo: Método Propuesto

- TELAS Pique Solido, Jersey Solido
ESPECIHCACIONES DE MAQUINA
DESCRIPCION : Maquina Fusionadora N° PUNTADAS: No aplica
PRENSATELA :No aplica
ACCESORIOS

TELA: SOLIDA - LISTADA Medidas de la Pechera
Antes de cortar Despues de cortar
15 cm 12,7 cm
—
26 cm 258 cm

CONSIDERACIONES:

Metodo de Trabajo

1.-Coger el rollo de entretela y colocarlo en el dispositvo

2.-Coger el rollo de tela en el dispositivo

3.-Proceder a fusionar tanto la tela y entretela

4.- Recortar la pechera fusionada en tiras de acuerdo a la medida definida segun talla (usar el molde)

5.- Llevar a corte en cinta para su corte de forma

Corte

1.- La tela de la pechera debe ser entregada en rollo tanto para la pechera superior como inferior

2.- La entretela de la pechera debe ser entregada en rollo de acuerdo con la medida definida

Mantenimiento de General

1.- La maquina debe estar a 120 grado centigardos para que se puede realizar el pegado de la entretela

2.- La méaquina debe estar calentada al menos una hora antes de realizar el fusionado

3.- Se deben de colocar los accesorios tanto de soporte de los rollos de las telas como los dispositivos

Control de Calidad

1.- Tener presente que la entretela no se debe despegar.

2.- El dobles de la pechera fusionada debe estar en la medida indicada de 12.7 cm

MOTIVO DEL ESTUDIO: Mejora del Procesos

FECHA : 21 /12 / 2018 V.B: Mario Ipanaque Realizado por: Hernan Romani
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ESTUDIO DE METODO

HOJA 2/2
AREA : Corte ESTILO: Polo Box
OPERACION : Fusionado de Pecheras TPO. STD:
OP. ANTERIOR : Corte de Piezas OP. POSTERIOR: Paqueto de Piezas
APLICABLE A:
-PRENDAS  Box con pechera Tipo: Método Actual
- TELAS Pique Solido, Jersey Solido

ESPECIFICACIONES DE MAQUINA
DESCRIPCION : Maquina Fusionadora

PRENSATELA :No aplica

N° PUNTADAS: No aplica

ACCESORIOS

Disposicion del Puesto de Trabajo

Pecherasingresar
preformado

\

Maquina Fusionadora

\

Faja

\

Mesa

M
40CM

0 oy

MOTIVO DEL ESTUDIO: Mejora del Procesos

FECHA : 21 /12 / 2018

V.B: Mario Ipanaque

Realizado por: Hernan Romani

Fuente: CMT del Sur

Elaboracién Propia
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d) Estudio de Tiempos
Luego de revisar el método propuesto se realizé la toma de tiempos para
determinar el tiempo estandar de este nuevo método. Para realizar esto se

tuvieron los siguientes criterios:
e Se dividio la operacion en elementos, cuya duracién sea representativa.

e En base a esta division y al evaluar nivel de variacion que se tiene el cual es
bajo se determin6 en seguin con el método de las diez tomas, como tamafio

de muestra que se debe realizar para determinar el tiempo estandar.

e Elfactor de valoracion se determind siguiendo la escala de valoracién en base
al 100% y de acuerdo a los siguientes criterios de evaluacion:
- El método de trabajo, el cual debe estar definido y el trabajador debe estar
convenientemente adiestrado para su ejecucion.
-Las caracteristicas del trabajo, el cual contempla particularidades de la
Operacion que pueden afectar el ritmo del movimiento al ejecutarla dando

lugar a diferentes tiempos para la misma tarea.

-La aptitud, entendida como la predisposicién natural que tiene una persona
para realizar una tarea, consecuencia de su destreza o habilidad.

e Para determinar el porcentaje de tiempos suplementarios, se siguid el
estandar de tiempos suplementarios que se tiene definidos en la empresa, los
cuales fueron determinados de acuerdo a la tabla de suplementos de la OIT y
suplementos adicionales por el tipo de la operacion que se realiza, en el Anexo

3, se puede ver la tabla de suplementos definidos para CMT del Sur.

En la tabla 35, indicada en la parte inferior se puede ver el estudio de tiempo del

método propuesto.
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Tabla 36: Estudio de Tiempos — Método Propuesto

1. FUSIONADO PECHERA
TIEMPOS
ITEM Elemento 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Prom. Frecuencla Val T.Normal | Suplem. | T.Stand
01 |Colocar Rollo de Entretela 6.46 6.9 6.78 | 6.48 | 6.95 6.9 |6.45|6.85|6.79|6.89| 6.75 0.025 95% 0.16 115% 0.18
01 |Colocar Rollo de Tela 6.46 6.85 71 | 7.05 | 6.95 6.9 | 6.45|6.78| 7.12| 6.45| 6.81 0.025 100% 0.17 115% 0.20
TOTAL
[ sTD.: | 0.38 |
02 |Fusionado de Pechera 1318 1361 1312 | 1322 | 1328 | 1389 | 13981373 (1306|1344 1345.10 0.005 100% 33.63 100% 33.63
03 [Recorte de Pechera +Hab 15.9 16.6 166 | 163 | 162 | 154 |153| 17 |16.7| 18 | 16.40 0.25 85% 3.49 115% 4.01
STD.: 37.64
2. CORTE DIRECTO//CINTERA
TIEMPOS
[mem | Elemento 1 [ 2 [ 3 [ 5 [ 6 [7 [ 8 [ o [10][ Pom [Frecuencia| Val [T.Normal[ Suplem. [T.Stand |
[ 01 |corte Directo Pechera 42 | 4 | 42 [435[ 512 | 478 [489|a79[465[478] as8 [ 200 | 100% | 915 | 120% | 1098 |
STD.: 10.98
Los paquetes son para 40 prendas (2 pech/prenda)
Tlempo Standard 49,00

Fuente: CMT Del Sur

Elaboracion propia

Tlempo Standard / 2 Prendas

0.49

Tiempo Standard Min./ 1 Prend

0.24

Como se puede apreciar en la tabla anterio, el método propuesto contempla

varios elementos que se han modificado en comparacion del método actual,

dado que ahora se trabajara las pecheras en rollos y con ayuda de un dispositivo

gue realizara el fusionado y preformado de las pecheras, esta accion se esta

realizando en una sola operacion, asi mismo se menciona que se ha colocado

dos dispositivos por maquina, para obtener el doble de produccién de pecheras

preformadas con un tiempo estadard de 0.24 por pechera y por prenda.

En la tabla inferior se puede ver el porcentaje de participacién de cada elemento

Tabla 37: Tiempos por tipo de movimientos — Maquina y Manual

1. FUSIONADO PECHERA
ITEM Elemento Tipo Tstandard % %
01 Colocar Rollo de Entretq Manual 0.18 0.48%
02  |Colocar Rollo de Tela Manual 0.20 0.52% 78%
03 Fusionado de Pechera Maquina 33.63 88.46%
04 [Recorte de Pechera +H: Manual 4.01 10.54%
38.02 77.59%
2. CORTE DIRECTO//CINTERA
ITEM Elemento Tipo Tstandard % %
01  |Corte Directo Pechera | Maquina+Manual 10.98 100% 22%
10.98 22.41%
T.Standard/02 prendas  49.00
100%
[ T.standard /02 Prendas | 0.9 |
[ T.standard /o1 Prenda [ o0.24 |

Fuente: CMT Del Sur
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Elaboracion propia

e) Personal de Fusionado

Para realizar esta operacion de mejora de método solo se requiere 05
personales, de los cuales directamente para el fusionado y doblillado de
pechera son 02 personales (un personal por maquina, CMT cuenta con dos
maquinas). En el proceso anterior se requeria de 10 personales y de los cuales
06 realizaban el preformado de pechera con plancha.

Tabla 6: Cantidad de Mano de Obra Requerida en el Area de Fusionado

RECURSOS 2018: PROPUESTA DE
N° DESCRIPCION DE PUESTO AGOSTO- DICIEMBRE MEJORA - RECURSOS
CANTIDAD CANTIDAD
1 |Operario de fusionadora 2 2
2 |Habilitador de pech. y entretelas 1 2
3 |Corte directo de pechera 1 1
4 |Fusionador Manual - Plancha 6 0
[ CANT. TOTAL | 10 | [ 5 |
% | 100% | [ 50% |

Fuente: CMT Del Sur

Elaboracion propia

f) Anélisis de Capacidad:

De lo evidenciado en la tabla 37 y con la mejora del método de trabajo se tiene
un comparativo de tiempo estadard del método actual con el método propuesto
y claramente se evidencia en la proyeccion un incremento de 140,488 a 144,000

pecheras al mes; en la tabla siguente se muestra a mas detalle.

Tabla 39: Produccion propuesto por mes

MINUTOS TIEMPO ESTANDARD [ PRENDAS POR PRODUCCION
DISPONIBLES  |[VALORADO AL 75%] OPERACION  |PULP DE FUSIONADO| PREVISTO/TURNO | PRODUCCION
[20H) / TURNO (DIA) PREVISTA/MES
(A) (B) (© =A/BxC
ETS AL 1200 0.41 2.00 1.00 5,853.66 140,488
PROPUESTA DE MEJORA DE METODO 720 0.24 2.00 1.00 6,000.00 144,000

Fuente: CMT Del Sur

Elaboracion propia
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En la parte inferior se puede ver una tabla comparativa de ambos tiempos

estandares que comprara el método de trabajo actual con el método propuesto

Tabla 40: Resumen de Tiempos Comparativos

Método Actual

Método Propuestc

ITEM ELEMENTO Tipo Tstandard Tstandard
01 Colocar Rollo de Entretela Manual 0.16 0.18
01 Colocar Rollo de Tela Manual 0.20
02 Fusionado de Pechera Maquina 37.71 33.63
03 Recorte de Pechera +Hab Manual 3.96 4.01
41.84 38.02

ITEM ELEMENTO Tipo Tstandard Tstandard
01 Corte de Papel - Base Manual 0.10 0.00
02 Corte Directo Pechera Maquina/Manual 11.03 10.98
11.13 10.98

ITEM ELEMENTO Tipo Tstandard Tstandard
01 Preformado Pechera cuatro lados Manual 190.53 0.00
190.53 0.00

[T.standard 243.49 49.00 |

T. STD.=6 PRENDAS 2.43 0.49

T.Standar Método Actual Método Propuesto
Al | 041 || o0.24 |

Fuente: CMT Del Sur

Elaboracion propia

9) Andlisis de Productividad:

Se revisé e identificé el nivel de productividad del Proceso de Fusionado
propuesto y como resultado de esta propuesta de mejora de método de trabajo
se tiene una productividad hora hombre por persona de 83 pecheras en
comparaciéon con la produccion promedio actual de 54 productividad hora
hombre por persona con el cual se tiene una diferencia de 29 prendas.

El calculo de la productividad por persona y por hora propuesto seria de 83
pecheras en comparacion al calculo de productividad actual que es 54 pecheras,
tendramos una diferencia de 30 pecheras por hora y por persona, asi mismo en

esta propuesta se muestra una reduccion de horas hombre al mes de 480 a 288.
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Por otro lado, se realiza un cuadro comparativo entre la productividad actual y la
productividad propuesta por persona y por horas hombre, los numeros
comparativos son promedios comprendidos del mes de agosto hasta diciembre,
debido a que en este mes recién se inicia los trabajos con el cliente lacoste tiene

sus prendas con el tipo depechera con doblez.

Tabla 41: Nivel de Productividad por Hora - Propuesta

PRODUCTIVIDAD PARCIAL DEL FUSIONADO DE PECHERA - PRENDA BOX

PRODUCCION
PRODUCCIONREAL ~ PROYECTADA
RES2022 POR MES PROPUESTA POR
caonote o T PRXSTURRIE e
PERSONAL/MES (8n.)/MES(# dias) e  POR PERSONA
1 ENERO 161,324 161,324 5 480 h 67 67
2 FEBRERO 161,588 161,588 5 480 h 67 67
3 | MARZO 166,542 166,542 5 480h 69 69
4 ABRIL 173,240 173,240 5 480 h 72 72
5 MAYO 179,980 179,980 5 480 h 75 75
6 JUNIO 179,328 179,328 5 480 h 75 75
7 JULIO 177,892 177,892 5 480 h 74 —
8 AGOSTO 132,952 144,000 5 288 h 28 ( 100
9 SETIEMBRE 136,850 144,000 5 288 h 29 100
10 OCTUBRE 140,216 144,000 5 288 h 29 100
11 | NOVIEMBRE 141,106 144,000 5 288h 29 100
12 DICIEMBRE 141,480 144,000 5 288 h 29 100
TOTALES 1,892,498
PRODUCTIVIDAD PROMEDIO POR HORA POR PERSONA: AGOSTO - DICIEMBRE 2018 54 83

Fuente: CMT Del Sur

Elaboracién propia

7ta. Fase: Implementar

Para poder implementar este nuevo método de trabajo para realizar el Fusionado
de la Pechera para la prenda de polo box, se plantearon una lista de las
siguientes actividades que se muestran en la tabla indicada en la parte inferior:
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Tabla 7: Cronograma de Actividades

CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES

Sem.1| Sem.2| Sem.3 | Sem.4 [ Sem.5 | Sem.6 | Sem. | Sem.8 | Sem.9 | Sem. 0| Sem. 11 Sem. 12| Sem. B Sem. % Sem. 5.

1. Actividades a realizar

1.1, Indentificacion del Problema Disefio del prototipo de accesorio
1.2, Andlisis del Método de Trabajo

1.3. Disefio del prototipo de accesorio

14, Pruebas iniciales

1.5 Definicion de método de trabajo

1.6. Pruebas en produccion de menor escala Muestras
1.7. Aprobacion del Método

1.8. Capacitacion en Nuevo Método

19, Implementacion en produccion

1.10. Seguimiento del usoy resultados

Fuente: CMT Del Sur

Elaboracién propia

De esta lista de actividades del 1.10 al 1.70, se encuentran detalladas
previamente. Los puntos 1.80 a 1.10 se detallan a continuacion:

Capacitacion

Se capacitara al Operador de la maquina fusionadora en el método de trabajo

definido y los criterios de calidad que solicita el cliente Lacoste.

El tiempo de capacitacion sera de 6 horas de entrenamiento las cuales se daran
en periodos de una hora durante seis dias; hasta que el personal se adapte al
método de trabajo s se tendra supervisidn constante, una vez superado esta
etapa solo se realizara monitoreo por parte del personal de calidad y del area de

la supervision de corte.

Costo de laimplementacion

A continuacion, se detalla el costo incurrido para poder desarrollar esta mejora
de la productividad del proceso de fusionado de pechera del modelo de polo box

para atender el cliente Lacoste.

Es necesario indicar que en el cuadro adjunto se muestran los costos en cantidad
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de horas estimadas y los costos de la mano de obra ya contemplan el salario y

los beneficios sociales que la empresa paga.

El monto total del desarrollo del proyecto para la mejora de la productividad es
de S/2,394.

Tabla 8: Costo de mejora de la productividad

Actividades Horas |Cantidad| Participantes Costo* |Costo /Hora| Costo Total
18 1 Analista 2,800 15.91 286
1.1. Indentificacion del Problema Disefio del prototipo de accesorio| 2 1 |Supervisor Corte 3,150 17.90 36
3 1 |Supervisor Calidad 3,150 17.90 54
30 1 [Analista 2,800 1591 477
1.2. Andlisis del Método de Trabajo 5 2 |Operarios 1,302 7.40 37
3 1 Supervisor Corte 3,150 17.90 54
1.3. Disefio del prototipo de accesorio 6 1 |Analista 2,800 15.91 95
1.3. Preprar el dispositivo ( embudo ) 2 |Servicio 480 0.00 480
8 1 Analista 2,800 15.91 127
4 3 Operarios 1,302 7.40 30
1.4, Pruebas iniciales 0.5 1 |Supervisor Corte 3,150 17.90 9
1 1 |Supervisor Calidad 3,150 17.90 18
30kilos |Material 250 0.00 250
15 1 |Analista 2,800 15.91 239
s . . 4 2 [Operarios 1,302 7.40 30
1.5. Definicion de método de trabajo 05 1 |supervisor Corte 3,150 17.90 3
0.5 1 Supervisor Calidad 3,150 17.90 9
1.6. Pruebas en produccion de menor escala Muestras ** 0.00 0
1.7. Aprobacion del Método 0.5 Jefe de Corte 5,600 31.82 16
0.5 1 Analista 2,800 15.91 8
0.5 1 Supervisor Corte 3,150 17.90 9
0.5 1 Operarios 1,302 7.40 4
2 1 Operarios 1,302 7.40 15
. , 2 1 |Analista 2,800 15.91 32
18. Capacitacidn en Nuevo Método 2 1 |Supervisor Calidad | 3,150 17.90 3%
2 1  [Supervisor Corte 3,150 17.90 36
1.9. Implementacion en produccion ** 0.00 0
1.10. Seguimiento del uso y resultados ** 0.00 0
* El costo esta compuesto del salario y los beneficios sociales Costo Total 2394
** No se consideran estos actividades dado que son parte del proceso de manufactura

Fuente : CMT del Sur
Elaboracion propia

De acuerdo con la tabla 43, se evidencia un costo de inversion de la propuesta
es de S/ 2,394 este monto seria absorbido en un solo mes por el ahorro que se
estima tener ya que de optar por esta propuesta se tendria por ahorro el monto
mensual de horas extras por reprocesos de pecheras el cual es de S/1,449 y el

costo de la planilla de cinco personales al mes, cuyo monto es de S/ 6,375
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Calculo de la recuperacion de la inversiéon e impacto proyectado de la implementacion:

Tabla 44: Recuperacion de inversion y proyeccion de ahorro anual

GASTOS ADICIONALES / MES - SITUACION ACTUAL CMT DEL SUR COSTO DE IMPLEMENTACION PROYECCION DE AHORRO ANUAL
) MES AHORRO / MES
DESCRIPCION DEL GASTO/MES SUB TOTAL SUB TOTAL DESCRIPCION DEL RECURSO 1 S/ 5[42980
o 2 7,823.
GASTO DE HORAS EXTRAS/MES S/ 1,448.80 -5/ 2,394.00 [c’g;%;;wmwmmow DELA 3 2; 7::2328
4 S/ 7,823.80
SR | e s o
6 S/ 7,823.80
7 S/ 7,823.80
o s | aman || s | oo g 5/7,823.80
9 S/ 7,823.80
10 S/ 7,823.80
RETORNO DE INVERSION 11 S/ 7,823.80
RECUPERACION DE INVERSION 12 S/7,823.80
GASTO ACTUAL INVERSION —
TOTAL/ANO S/ 91,491.61

1 S/ 7,823.80
2 S/ 5,429.80
Recuperacion de la inversién se daria en el primer mes.

-S/ 2,394.00

Elaboracion propia

8va. Fase: Controlar

Luego de que se implemente, se require controlar que el nuevo método tenga el
impacto que se busca lograr, para lo cual se plantea tener tres indicadores para

este proceso, los mismos que se indican a continuacion:

a) Nivel de rechazo, Este indicador lo que va medir es si las pecheras
fusionadas cumplen con los requerimientos definidos para considerarlos como

correctos.

En la parte inferior podermos ver la ficha de este indicador, es necesario poder
mencionar que la meta es que el nivel de calidad sea cero (0) para que todo
lo que se fabrica este dentro de los pardmetros definidos y no sean
reachazados a la primera vez. Este es un indicador de tipo decreciente.

La frecuencia de medicion es en forma diaria y se realiza en forma constante.
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Tabla 45: Ficha de Indicador del Nivel de Rechazo

Ficha de Indicador:

® |1. Nivel de Rechazo

Definiciones Generales

Férmula / Calculo:

[(Cantida de Pecheras Rechazadas/ Cantidad de Pecheras Fabricadas] * 100

Responsable de los datos:

AQ Tipo de Indicador D

X
|
i
1

Unidad: 1 %

Fuente / Procesamiento:

Cantidad de Pecheras Rechazadas : Se toman del reporte de auditoria de calidad
Cantidad de Pecheras Fabricadas: Se toman del reporte de produccion

Fecha de Inicio de Medicion -
Planificada

Frecuencia de ‘[ b
Medicion |

Oportuni-
dad

04/04/2019

} fin de turno

Glosario

Cantidad de Pecheras Rechazadas: Son pecheras que a la primera revision tienen alguna deficiencia

Definiciones Especificas

Serie Principal

20 Real Meta Alerta
18 3.95 4.00 6.00
feb-18 | 3.80 4.00 6.00

16 mar-18 | 3.75 4.00 6.00
14 abr-18 | 3.90 4.00 6.00
N may-18 | _4.50 4.00 6.00
jun-18 | 4.50 4.00 6.00

10 jui-18 5.25 4.00 6.00
8 ago-18 | 9.21 4.00 6.00
6 sep-18 | 12.16 | 4.00 6.00
“ oct-18 | 17.95 | 4.00 6.00
nov-18 | 18.90 | 4.00 6.00

2 dic-18 | 14.68 | 4.00 6.00
o ene-19 | 0.25 1.00 1.50
2T 2 2. 2 2 3 3 23 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 feb-19 | 0.25 1.00 1.50

g 8 g R § S5 = 2 g8 e s g8 gk E S mar19 | 0.25 0.50 0.75
abr-19 0.50 0.75

BN Rea| emmmm|\eta e===SA|erta may-19 0.50 0.75

jun-19 0.50 0.75

Elaboracion propia

b) Nivel de Cumplimiento, Este indicador lo que va medir la cantidad de piezas

producidas con respecto a lo que se programa hacer durante el dia. Lo que

se busca es que con la mejora planteada el nivel de cumplimiento sea el

solicitado por planeamiento llegando a niveles del 95%.
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Tabla 46: Ficha de Indicador del Nivel de Cumplimiento

Ficha de Indicador:

® |1. Nivel de Cumplimiento

Definiciones Generales

Férmula / Célculo: [(Cantida de Pecheras Realizadas/ Cantidad de Pecheras Programadas ] * 100

Responsable de los datos: AQ Tipo de Indicador C | Unidad: %

Cantidad de Pecheras Realizadas  : Se toman del reporte de produccion

(RUBHIE f PEERENm Cantidad de Pecheras Programadas : Se toman del plan de produccién

Fech(a( de Inicio de Medicion - 4/03/2019 Frecuept?l,a de D Oportuni- fin de tumo
Planificada Medicién dad
Glosario Cantidad de Pecheras Realizadas : Son pecheras fabricadas
Definiciones Especificas
Serie Principal
100 Fecha SMEEEL Meta Alerta
90 Ene-18 | 74.00 95.00 76.00
Feb-18 | 75.00 95.00 76.00
80 Mar-18 | 78.00 | 95.00 | 76.00
70 Abr-18 { 75.00 95.00 76.00
60 May-18 : 75.00 95.00 76.00
50 Jun-18 { 75.00 95.00 76.00
Jul-18 75.00 95.00 76.00
40 Ago-18 | 73.00 95.00 76.00
30 Set-18 i 71.00 95.00 76.00
20 Oct-18 | 71.00 95.00 76.00
10 Now-18 { 70.00 95.00 76.00

Dic18 | 70.00 | 95.00 | 76.00
0 Ene19 | 90.00 | 95.00 | 76.00

0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 L [ a a a ()] ()] ()]
DS B B N S S A A S AT Feb-19 | 95.00 | 95.00 | 76.00
£ 253532888 :8E5¢28 %8 %355 Mar19 | 95.00 | 95.00 | 76.00
Abr19 | 95.00 | 9500 : 76.00
B Rea| e====|ota e===Alerta May-19 | 95.00 | 95.00 | 76.00

Jun-19 95.00 76.00

Elaboracion propia

c) Nivel de Disponibilidad, este indicador lo que va medir es si la maquina
fusionadora tiene la disponibilidad de tiempo necesario para poder atender

con los requerimientos definidos.
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Ficha de Indicador:

Tabla 47: Ficha de Indicador del Disponibilidad

® |1. Nivel de Disponibilidad

Definiciones Generales

Férmula / Calculo:

funcionamiento | * 100

[(Tiempo de méaquina funcionando - Tiempo muerto por parada de maquina/ Tiempo programado de

Responsable de los datos:

AQ Tipo de Indicador

c

Unidad:

%

Fuente / Procesamiento:

Tiempo de maquina funcionando : Es el tiempo de funcionamiento

de la maquina

Tiempo muerto por maquina parada : Tiempo muerto por parada de maquina o regulacién
Fech_a_ de Inicio de Medicién - 4/03/2019 Frecue_nc_nIa de D Oportuni- fin de turno
Planificada Medicion dad
Glosario
Definiciones Especificas
Serie Principal
120 Fecha JMEEEl Meta Alerta
Ene-18 | 74.00 100.00 85.00
100 Feb-18 | 75.00 | 100.00 : 85.00
Mar-18 | 78.00 100.00 85.00
80 Abr-18 | 75.00 100.00 85.00
May-18 ; 75.00 100.00 85.00
60 Jun-18 : 75.00 100.00 85.00
Jul-18 75.00 100.00 85.00
Ago-18 | 73.00 100.00 85.00
40 Set-18 : 71.00 100.00 85.00
Oct-18 i 71.00 100.00 85.00
20 Now18 | 70.00 | 100.00 | 85.00
Dic-18 { 70.00 100.00 85.00
0 Ene-19 | 90.00 | 100.00 ; 85.00
0 ] 0 0 0 0 0 0 0 0 ] ] a a (=)} a ()] a
A B S S A ST A A A Feb-19 | 95.00 | 100.00 ; 85.00
¢ 85 = £ > £ = 6 ¥ £ 3 & ¢ & = £ = ¢
€ 9 & 2 ® 5 2 w»w ¥ 8 & 3 £ @ & 2 & > Mar-19 | 95.00 : 100.00 : 85.00
< E w0 o < =
w2 = < = vz = Abr-19 95.00 100.00 85.00
B Reg| ====m|\oty @===SAlerta May-19 : 95.00 | 100.00 i 85.00
Jun-19 100.00 85.00

Elaboracion propia
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Conclusiones
Las conclusiones a las que puede llegar luego de realizar el presente trabajo

fueron:

1.- Luego de la aplicacion del estudio del trabajo en el proceso de fusionados
de pechera se tuvo como resultado un incremento de la productividad de 54
pecheras por hora a 83 pecheras por hora, con lo cual se proyecta que la
produccion se incrementara a 144,00 pecheras por mes de 140,488 precheras
en promedio que se producian con la anterior metodologia de trabajo. A si
tambien se incrementa el % de productividad de 70% a 89%, evidenciandose

un incremento en 19%.

2.-Luego de realizar el diagnéstico del proceso de confecciones se pudo
identificar que el proceso de corte presenta la menor produccion con 74%. Asi
mismo se pudo identificar que dentro de esta area, el proceso fusionado de

pechera es el que genera esta baja productividad.

3.-Luego de realizar una evaluacion entre las posibles metodologias para
solucionar el problema de la baja productividad en el proceso de fusionado de
pechera: Lean Manufacturing, Teoria de Restrucciones y Estudio de Trabajo.
Utilizando una matriz de enfrentamiento y priorizacion, se pudo seleccionar la
metodologia del Estudio del Trabajo con un puntaje de 3.6, como la mejora

metodogia a utilizar para solucionar el problema identificado.

4.-Luego de aplicar el estudio del trabajo en el proceso de fusionado de
pecheras. Se pudo mejorar significativamente el método de trabajo en este
proceso, pasando de una forma de trabajo artesanal con fusionados manuales
a trabajar de manera industrial fusionando accesorios que facilitan el doblillado
de la pechera. De implementarse esta propuesta y se lograra tener un
incremento de productividad de 230% aproximamente. Ademas, es necesario
indicar que con esta mejora se proyecta que no se tenga que hacer uso de las
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horas extras adicionales eliminandose el costo adicional mensual de S/ 1,449
gue se gastaban en promedio por concepto de re procesos. Asi como la
reduccion de mano de obra en un 50%.

Ademas, es necesario indicar que con esta mejora se proyecta que no se tenga
gue realizar trabajos de 20 horas diarias, sino que bastaria con trabajos en

jornadas de 12 horas diarias.

Recomendaciones

1.-Se recomienda que se continte con el analisis de los demés procesos de
Corte y Costura en CMT de Sur, debido a que no todos tienen un performance

aceptable en forma continuada.

2.-Para lograr implementar esta propuesta, es necesario que no solo sea algo
aislada, sino que se haga extensiva a los demas procesos de Corte para ayudar

a mejorar los resultados de este Proceso en conjunto.
3.-Se recomienda poder concientizar tanto en el personal operativo como a
nivel de Suprevision y Jefaturas el uso de la metodologia del estudio del trabajo

para que sirva de base para mejorar el desempefio en los diferentes procesos.

4.-Se recomienda que debido a los buenos resultados logrados en la etapa de
pruebas previas se concrete y se logre implementar a la brevedad.
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Anexos

1.-Personal participante en el andlisis de causas de la baja productividad de
Corte

Tabla 48: Lista de Participantes del Analisis de Causas — Baja
Productividad de Corte

N2 Participante Nombre

1 Jefe de Corte Milagros Mejia
2 Jefe de Mantenimiento Eduardo Jimenez
3 Jefe de Produccién Carlos Tavara
4 Supervisor de Corte Jose Forero

5 Cortador 1 Carlos Lazaro
6 Tizador Ricardo Talledo
7 Jefe de Ingenieria Mario Ipanaque
8 Ingeniero de Métodos Jorge Trelles

9 Cortador 2 Alan Lopez
10 Calidad de Corte Rosa Ardiles
11 Resp. Plan. De Corte Pablo Arciniegas
12 Jefe de PCP Dana Plato

13 Resp. Pre produccién Delia Choque
14 Bachiller Ing. Industrial Hernan Romani

Fuente : CMT del Sur
Elaboracién propia
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2.- Personal participante en el andlisis de causas de la baja productividad en el

Proceso de Fusionado

Tabla 49: Lista de Participantes del Analisis de Causas — Baja Productividad
de Fusionado de Pechera

Ne Participante Nombre

1 Jefe de Corte Milagros Mejia
2 Jefe de Mantenimiento Eduardo Jimenez
3 Mecdanico de Corte Diego Choque
4 Habilitador de Corte Orlando Galvan
5 Supervisor de Corte Jose Forero

6 Jefe de Ingenieria Mario Ipanaque
7 Ingeniero de Métodos Jorge Trelles
8 Operario de Fusionado Pedro Cano

9 Operario de Fusionado Cristina Palma
10 Operario de Fusionado Cinthya Verano
11 Calidad de Corte Rosa Ardiles
12 Resp. Pre produccion Delia Choque
13 Bachiller Ing. Industrial Hernan Romani
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3.- Porcentajes de Suplementos de Elementos Productivos de CMT del Sur

Tabla 50: Tabla de Suplementos de Elementos Productivos de CMT del Sur

TABLA DE SUPLEMENTOS DE ELEMENTOS PRODUCTIVOS

CORTE Y HABILITADO ACABADOS
FUNCION/PUESTO TOTAL FUNCION/PUESTO TOTAL

% %

TENDIDO/NUMERADO/TIZADO 17 DESMANCHE/DESCONT. 18

CORTE 21 ZURCIDO 15

DESHILAR /CORTE CLLO/PUNOS 14 VAPORIZADO 19

DESPACHO 17 DOBLADO 14

CORTE DE CINTERA 19 EMBOLSADO 14

FUSIONADO/PREFORMAR 17

AUDITORIA DE CORTE 14

COSTURA TRABAJOS ADMINISTRATIVOS

FUNCION/PUESTO TOTAL FUNCION/PUESTO TOTAL

% %

[COST. RECTA/REM 1 ag. 9 IT_RABAJO DE OFICINA 14

REM/REC/ELAST 2 ag. 22

REC /ELAST./MULTI| 3 0 + mas 25

OJAL/BOTON 17

MANUAL /INSPECCION 14

PREF /MANUAL DE PIE 18

PREF./MANUAL SENTADA 17

NOTA:

1.- LOS ESTUDIOS NO DEBEN DE TENER MAS DE 10 ELEMENTOS
2.- ELIMINAR TENDENCIAS DE TIEMPOS DE 0 A 0.20MIN + - 0,02 MIN + - 20% AL PROMEDIO

Fuente: CMT Del Sur
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