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RESUMEN

La investigacion se desarroll6 segun la modalidad de proyecto factible bajo un
disefio descriptivo, utilizando herramientas de recoleccion de datos basadas en la

observacion directa a los operarios de la planta de produccion.

El resultado del estudio, se ha presentado en este documento en 6 Capitulos:

Capitulo I: “Aspectos Generales”: Planteamiento de la problematica con la

justificacion de la investigacion realizada, objetivos, alcances y limitaciones.

e Capitulo II: “Metodologia y Técnicas” Estructuracion metodologica,
definicion de disefio de la investigacion, proceso e instrumentos de
recoleccion de datos.

e Capitulo lll: “Marco de Referencia”. Descripcion de la Empresa y los
procesos de la planta y bases teoricas que han dado soporte a la
investigacion.

e Capitulo IV: “Situacién actual de los procesos productivos de la planta de
INDUSTRIAS SUR EU de la ciudad de pereira”: Analisis de los objetivos
especificos planteados y presentacion de los resultados obtenidos con su
andlisis.

e Capitulo V: “La Propuesta”: Presentacion de la propuesta disefiada para la
implementacion de los estandares de métodos y tiempos en la Planta de
produccién.

e Capitulo VI: “ Cronograma de Trabajo y Presupuesto”

e Capitulo VII: “ Conclusiones y Recomendaciones”

Finalmente se presenta la Bibliografia consultada y los Anexos de la investigacion.
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PALABRAS CLAVES: Estandarizacién, Productividad, Optimizacion, Metodos y
Tiempos, Procesos Productivos, Produccion textil, Propuesta, Proceso de
confeccion de camisas

ABSTRACT

The research was conducted according to the modality of feasible project under a
descriptive design, using data collection tools based on direct observation

operators of the plant.

The result of the study, presented in this document into 6 chapters:

e Chapter I: "General": Posing the issue with the justification of the research,
objectives, scope and limitations.

e Chapter II: "Methodology and Techniques": methodological structuring,
definition of research design, process and data collection instruments.

e Chapter Ill: "Framework": description of the company and the plant
processes and theoretical foundations that have supported the research.

e Chapter IV: "Current situation of plant production processes INDUSTRIAS
SUR EU in the city of Pereira™: Analysis of specific objectives posed and
presentation of the results obtained from analysis.

e Chapter V: "The Proposal': Presentation of the proposal designed to
implement the methods and time standards in the production plant.

e Chapter VI: "Work Schedule and Budget"

e Chapter VII: "Conclusions and Recommendations"

Finally the bibliography and the annexes of the research is presented.

KEYWORDS: Standardization, Productivity, Optimization, Methods and Times,
Productive processes, Textile production, Proposal, Process of preparation of
shirts.
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INTRODUCCION

La concepcion de calidad ha ido transformandose a través de los afios en funcion
de los cambios que han ocurrido en la industria. Cada dia la calidad incursiona
mas como una Estrategia Competitiva en los negocios que como un valor
agregado al producto o servicio que éstos ofrecen, ha pasado a ser un factor
comparativo entre las empresas generando confianza, satisfaccion y, en muchos
casos, lealtad de marca; todo esto mediante el uso eficiente de los recursos y la
simplificacion de los procesos, para ser competitivos en el mercado y mantener

clientes satisfechos.

INDUSTRIAS SUR EU concibe la administracion del personal como un factor
clave de éxito de su organizacion, por lo cual debe optimizar los proceso
realizados para la consecucion del producto terminado, mediante la mejor
utilizacion de los recursos a fin de garantizar el cumplimiento de su mision. La
empresa ha requiere un estudio de los métodos y tiempos en sus procesos
productivos con el fin de determinar estdndares que permitan conocer el tiempo

requeridos por cada tipo de actividad, razon del presente estudio.

Se desea realizar un estudio de la situacién actual en la cual se encuentra la
empresa, analizado dentro de los parametros del manejo adecuado de los
métodos y tiempos y la determinacién de estandarizacién de los tiempos, basado
en las actividades del proceso productivo y en la necesidad de la empresa
INDUSTRIAS SUR EU, de estandarizar los tiempos de produccion de costura. La
finalidad principal de este estudio es la elaboracion de una propuesta de
estandarizacion de métodos y tiempos en el proceso productivo de la empresa; los
limitantes se manifiestan con la no existencia de un historial de tiempos para
comparar con los resultados que arroje el estudio y ningun puesto de trabajo

cuenta con eficiencia real.
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La implementacién de dicho estudio se dispone a la decision del empleador ya que
desde sus inicios la empresa viene trabajo sin la estandarizacion de los puestos
de trabajo y aun asi la productividad se considera buena para la gerente y el
presidente de la organizacion; sus empleados ya estan adaptados a esta forma de
trabajo desde hace muchos afos y la responsabilidad de cambiar esta
metodologia es directamente del empleador y con conocimiento del jefe de
produccion, para logar esto; se debe experimentar primero con algunos puestos
de trabajo y mirar que resultado arroja la propuesta; después se estandariza todos
los puestos de trabajo para logar el objetivo final del estudio y disminuir el impacto
gue puede generar en los empleados la estandarizacion de los puestos de trabajo

de la organizacion.
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I. ASPECTOS GENERALES

1.1  TITULO

PROPUESTA DE ESTANDARIZACION DE METODOS Y TIEMPOS EN EL
PROCESO PRODUCTIVO DE LA EMPRESA INDUSTRIAS SUR EU.

1.2  SITUACION PROBLEMA

1.2.1 Planteamiento del Problema

Los dltimos tiempos no han sido nada faciles para la industria textil y de
confecciones, aunque en el afio 2014 los indicadores se han revertido y vuelven a
terreno positivo. Las dificultades del sector a nivel externo se reflejan en el bajo
crecimiento, comercio desacelerado, precios internacionales de los commodities
cada vez mas bajos y un mercado mas competitivo. A nivel interno, hay demanda
debilitada, clima de negocios menos favorable y grandes limitantes en
competitividad. Adicional, la competencia desleal y el contrabando se ha
convertido en uno de los principales obstaculos de la industria manufacturera y en
especial del sector textil-confeccién con el agravante que tiene una clara tendencia
creciente, el dumping, el contrabando abierto y el no cumplimiento de las normas
legales se ubican como las principales formas en que las empresas se han visto

afectadas.
Entre las problematicas que afecta de manera significativa al sector se encuentran

los altos costos en materias primas, la mano de obra, fletes, la energia, los

servicios publicos y los gastos de mantenimiento. Si se logra mejorar esto se
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puede tener un sector mas competitivo. Los empresarios del sector le estan
apuntando a un crecimiento del 4,5 por ciento, para el aflo 2015. Algunos aspectos
qgue los hace ser mas positivos son: la inversion en infraestructura anunciada por
el Gobierno, la reactivacion de la construccion en el impacto de las medidas para
la productividad y el empleo adoptadas en el 2013 y el entorno macroeconémico

favorable y mayor crecimiento mundial.

Casi todos los indicadores claves en la cadena textil-confecciones estan
reponiéndose, al menos asi lo muestran las ultimas cifras del Banco de la
Republica. Desde la Camara de la Cadena Algodén, Fibras, Textil y Confecciones
de la Andi, sefialan que después de haber mostrado cifras negativas de enero a
noviembre del 2013, la industria comienza a tener un crecimiento positivo desde
diciembre del afio 2014 hasta el dia de hoy, donde este sector muestra indices de
crecimiento del 4,25% en la ciudad de Pereira (Republica, 2015). La entidad
resalta como parte de esta recuperacion se debe al Decreto 074, ahora 456,
aunque aseguran que el contrabando y el conexo al lavado de activos sigue

perjudicando seriamente al sector (Aguilar, 2014).

La industria textil y de confeccion en Colombia ha desempefiado un papel
fundamental en la economia nacional, gracias a su influencia sobre el empleo y las
divisas, la dinamica empresarial y el impulso de la industrializacion del pais. Casi
todos sus procesos registran produccion nacional y en las etapas finales de la
cadena hay una participacion relativamente alta de las exportaciones; ademas se
observa una tendencia reciente de afiadir valor agregado a partir de la industria de
la moda y del ofrecimiento de paquetes completos a clientes internacionales.

En Colombia hay cerca de 450 fabricantes de textiles y 10.000 de confecciones,
contando las PYMES. Las principales ciudades en las que se encuentran ubicadas
las empresas del sector son: Medellin, Bogota, Cali, Pereira, Manizales,
Barranquilla, Ibagué y Bucaramanga. En Medellin existe una alta concentracién de

empresas del sector con 48% de las textileras y 35% de las confeccionistas estan
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ubicadas en esta region. De acuerdo con las cifras de la Encuesta Nacional de
Manufactura de 2010, en el sector textil-confeccion operaban en Colombia 929
empresas con mas de 10 empleados equivalente al 10.4% de la industria nacional;
generando 59.930 empleos; este nucleo de empresas contribuyé con 9.3% del
valor de produccién de industrial nacional en 2010, una produccion bruta de
4.572.821unidades representadas con el 3% y 2.005.582 de valor agregado
representado con el 3% (DANE, 2010).

Actualmente la empresa Industrias SUR EU, no cuenta con estandares de
produccion definidos en las estaciones de trabajo en el proceso productivo de
confeccion, las labores en las estaciones de trabajo se realizan de forma empirica
dependiendo principalmente de la experiencia del supervisor; modificando incluso
en algunas ocasiones las presentacién original de la camisa, sometiendo la
camisa a tener mas procesos de las necesarios y a tener baja calidad; ya que el
proceso de confeccion esta relacionado con los requerimientos del disefio y de

acuerdo a las necesidades del cliente.

Segun las tendencias de la moda la empresa se ve obligada a estar cambiando
constantemente de referencias con el fin de tener una amplia variedad en sus
productos y de poder tener satisfechos sus clientes , por lo que se debe ayudar
de las habilidades del operario en el momento de realizar dicha labor y el tiempo
de elaboracion de la camisa esta claramente relacionado con la dificultad de la
operacion y la cantidad de produccién depende también de la complejidad del

disefio de la camisa y del personal real disponible.

Por tal razén la gerencia de la empresa se le dificultad tener tiempos definidos
para cada proceso, la capacidad de la planta, la optimizacién de los recursos y
de los procesos, las programacion de unidades, la eliminacion de los reprocesos,
eliminacién de los problemas de calidad, la secuencia en la elaboracion de la

prenda, retraso en la entrega de pedidos; logrando de esta manera que no haya
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mejoramiento continuo. En muchas ocasiones se presentan cuellos de botella a la
hora del ensamble de la camisa, como no existe una secuencia, no llegan todas
las piezas en el momento justo, a la estacion de ensamble o llegan en colores o
tallas diferentes. En el almacenamiento de los insumos no se hace de manera
adecuada, los hilos se identifican por referencia de color y no existe una bodega
donde se puedan identificar claramente, generando pérdida de tiempo. En cuanto
a los botones tampoco existe un gabinete adecuado para al almacenamiento y se

mezclan los botones de los pufios con los botones principales.

1.2.2 Formulacién del Problema

El trabajo esté orientado a resolver la siguiente pregunta:

¢, Como elaborar una propuesta de estandarizacion de Métodos y Tiempos en el
proceso productivo de la Empresa INDUSTRIAS SUR EU?

1.2.3 Sistematizacion del Problema

e ¢ CoOmo diagnosticar el estado actual del proceso productivo de la empresa
Industrias SUR EU?

e ¢ Cual es el 6ptimo método para tomar tiempos en la planta de producciéon?

e (COmo proponer un nuevo método de estandarizacion de los puestos de
trabajo?

e ¢CoOmo aumentar la productividad de la empresa?

e ¢ Como proponer indicadores de eficiencia?

e ;CoOmo proponer indicadores o mecanismo de control y evaluacion para

medir el funcionamiento de los procesos?
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1.3 OBJETIVOS

1.3.1 Objetivo General

Elaborar una propuesta de estandarizacion de Métodos y Tiempos en el proceso
productivo de la Empresa INDUSTRIAS SUR EU.

1.3.2 Objetivos Especificos

e Elaborar un diagnéstico del estado actual del proceso productivo de la empresa
INDUSTRIAS SUR EU de la ciudad de Pereira.

e Formular una propuesta de un nuevo método de estandarizacion de los

puestos de trabajo.

e Proponer indicadores de eficiencia.

1.4  JUSTIFICACION Y DELIMITACION DE LA INVESTIGACION

1.4.1 Justificacion

La finalidad principal de este estudio es lograr obtener informacién de la situacion
actual de la empresa en cada uno de sus puesto de trabajo y lograr optimizarlos;
ya que la empresa nunca ha realizado un estudio de métodos y tiempos, lo cual es
importante para detectar cuellos de botellas y mejorar el tiempos de elaboracién
de una pieza, dicha informacién servira para poder tomar decisiones en cuanto al

meétodo de trabajo de cada operario, estableciendo el tiempo estandar del puesto
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de trabajo por medio de la toma de tiempos; también se busca conseguir la
eficiencia real de dicho puesto de trabajo y la eliminacién de las posibles fallas que
se puedan presentar durante el proceso productivo que lleva al aumento del

tiempo estandar de la camisa.

La organizacion definitivamente necesita de un control en cada puesto de trabajo
donde se indique la eficiencia real de cada operario, mejorando el proceso
productivo llegando a la estandarizacion de todos los puestos de trabajo,
reduciendo el reproceso; considerando de esta manera un mejoramiento continuo
que permita que todos los puestos de trabajo sean cada vez mas productivos,
logrando disminuir los tiempos y costos de fabricacion y buscando una mejor
optimizacién de los recursos y maquinaria. Para poder logar esto se aplicara la
herramienta indispensable en toda organizacion, la estandarizacion de sus
procesos, realizando un estudio de métodos y tiempos para un mejoramiento tanto
en la productividad como en la eficiencia de cada operario para garantizar un flujo
continuo de las operaciones, satisfaciendo las necesidades de nuestros clientes

con productos de la mas alta calidad.

Para la organizacion Industrias SUR EU, a la cual se le va a realizar dicha
investigacion sera de gran importancia ya que si el empleador lo desea
implementar se vera ajustado en el aumento de la eficiencia y con ellas el
aumento de la productividad contando con un personal altamente calificado y con
la experiencia necesaria para cada tarea a realizar; reduciendo los costos vy el
tiempo de elaboracion de la camisa. En cuanto a lo personal es muy gratificante
poder contar con la experiencia de aportar ideas a la compafia para poder
aprovechar al maximo su recurso humano, participar en la toma de decisiones y
poder ayudar al desarrollo econémico de una ciudad y de una region. Desde el
punto de vista académico el trabajo permite la aplicaciébn de gran parte de los
conocimientos adquiridos en la carrera, tales como: estudio de métodos y tiempos,

calidad, produccion y manejo adecuado del recurso humano..
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1.4.2 Delimitacién de la Investigacion

El presente trabajo tiene una cobertura a nivel de elaboracion de una propuesta de
estandarizacion de métodos y tiempos en el proceso productivo de la empresa
INDUSTRIAS SUR EU de la ciudad de Pereira.

Académicamente, el proyecto se encuentra enmarcado dentro del area de la

Ingenieria Industrial aplicando conocimientos de las siguientes areas:

e Humanidades

e Sicologia Organizacional

e Administracion de Personal

e Ingenieria de Métodos

e Muestreo Estadistico

e Salud Ocupacional

e Logistica y Operaciones

e FEtica Profesional

e Formulacion y Evaluacion de Proyectos y

e Trabajo de Grado

21



Il. METODOLOGIA Y TECNICAS

2.1 TIPO DE ESTUDIO

Segun los objetivos planteados, la investigacion se encuentra bajo la clasificacion
de proyecto factible y descriptivo. La investigacion llevada a cabo se presenta
como un proyecto factible por que la propuesta formulada tiene como fin Unico
lograr una estandarizacién de métodos y tiempos en el proceso productivo de la
empresa INDUSTRIAS SUR EU de Pereira.

Asi mismo, la investigacion es del tipo Descriptivo, puesto que “trata de obtener
informacion acerca del fendbmeno o proceso para describir sus implicaciones
(Hernandez, 1997)". La propuesta se desarrollara tanto como una investigacion
documental como de campo, por el gran apoyo de fuentes bibliograficas y por el
desarrollo dentro de la planta de produccion para la obtencion de datos segun la
participacion del personal y las observaciones directas (Bernal, 1999).

2.2 METODO DE INVESTIGACION

El disefio de la investigacion guia al investigador a encontrar las respuestas al
problema planteado. El tipo de disefio de la investigacién serd No Experimental
puesto que, “se observaran fendmenos tal y como se dan en su contexto natural,

para después analizarlos (Bernal, 1999)”.

Dentro de la investigacion no experimental, se clasifica como Descriptiva, ya que

los datos seran tomados en un momento determinado y en un lugar unico,
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describiendo las actividades y procesos de la planta de INDUSTRIAS SUR EU de
Pereira para luego formular la propuesta’.

2.3. FUENTES DE INFORMACION

2.3.1 Primarias

Como fuentes primarias de informacion se tendra el contacto directo con el
personal de la planta de produccién de INDUSTRIAS SUR EU de la ciudad de

Pereira (Risaralda).

2.3.2 Secundarias

Docentes Universidad Catélica de Pereira, biblioteca de la Universidad Catolica de

Pereira e internet.

2.4 TRATAMIENTO DE LA INFORMACION

2.4.1 Unidad de Analisis

La planta de produccion INDUSTRIAS SUR EU, es considerada como la unidad

de analisis, trabajando con base en observaciones directas, al personal operativo”.

2.4.2 Poblacién

La poblacion se define como “todas las unidades de investigacibn que se
seleccionan de acuerdo con la naturaleza de un problema para generalizar hasta

ella los datos recolectados (Acevedo, 1991)".

En la presente investigacion, la poblacion esta constituida por todo el personal

operario de INDUSTRIAS SUR EU de Pereira, para el area de produccion.
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2.5 TECNICAS E INSTRUMENTOS DE RECOLECCION DE LA INFORMACION

La recoleccion de datos presenta una actividad estructurada y planificada en un
trabajo de investigacion, ésta implica tres etapas consecutivas: Seleccion de los
instrumentos de recoleccion, recoleccidén de los datos y codificacion de los datos
para su analisis. La presente investigacion consta de dos técnicas principales de

recolecciéon de datos:

2.5.1 Observacion Directa

Esta técnica permite conocer cada uno de los procesos de la planta, determinar
quiénes participan y de qué forma lo hacen, validar la documentacién referencial
de la planta con la situacion real observada y crear un criterio objetivo por quien no
forma parte de la cadena de procesos de produccion. En las observaciones no se
interactué de ninguna forma con los participantes del proceso de produccion,
ocasionalmente, se tomé alguna nota de los comportamientos o de algun

comentario que se ha considerado determinante en el estudio.

2.5.2 Validez y Confiabilidad

La recoleccion de los datos no es un proceso que debe improvisarse, éste implica
el pilar fundamental de los resultados para poder asi elaborar una propuesta
consistente con lo deseado. Los instrumentos utilizados en este proceso deben
contar con dos caracteristicas fundamentales: Validez y Confiabilidad.

La validez es la capacidad que debe tener el instrumento para medir los datos
para el cual ha sido disefiado. La escala de medicién del instrumento no debera
ser confusa ni compleja de entender para evitar cualquier error en los resultados

que arroje. La Confiabilidad, es la capacidad que debe tener el instrumento para
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ofrecer resultados razonables cuando se aplica sistematicamente el instrumento,
es decir, al aplicar reiteradamente el instrumento bajo las mismas condiciones

debera presentar los mismos resultados.

2.6 TECNICAS PARA EL ANALISIS DE DATOS

Luego de la recolecciobn de los datos y la observacion de los procesos es

necesaria una codificacion para poder ser analizados correctamente.

Los datos obtenidos se clasifican como Cuantitativos, los cuales corresponden a
valores numeéricos presentados en tablas en el desarrollo de la investigacion.
Presentan la informacion basica del comportamiento de los procesos del area de

produccion.
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Ill. MARCO DE REFERENCIA

3.1 MARCO TEORICO

El Marco Teérico no es mas que una referencia soOlida para sustentar una
investigacion “implica analizar y exponer aquellas teorias, enfoques tedricos,
investigaciones y antecedentes en general que se consideren validos para el

correcto encuadre del estudio (Rojas, 1981)”.

e ESTUDIO DE TIEMPOS

Segun Frederick W. Taylor el instrumento basico para racionalizar el trabajo de los
colaboradores era el estudio de tiempos y movimientos, para ello, comprobé que
el trabajo puede efectuarse mejor y mas econdémicamente mediante el andlisis de
trabajo, es decir, de la division y subdivision de todos los movimientos necesarios

para la ejecucion de cada operacion de una tarea.

Los movimientos indtiles eran eliminados, mientras que los Utiles eran
simplificados, racionalizados o fusionados con otros, para proporcionar economia
de tiempo y del esfuerzo al colaborador. A ese andlisis de trabajo, seguia el
estudio de tiempos y de movimientos, es decir, la determinacion mediante la
utilizacion del cronometro del tiempo promedio en que un obrero comun ejecutaba
una tarea. A ese tiempo promedio se adicionaba otros tiempos basicos y muertos,
para obtener el lamado tiempo estandar, es decir el tiempo optimo necesario para
la ejecucion de una tarea determinada. Con esto se estandariza el método de
trabajo y el tiempo destinado a su ejecucion. El estudio de tiempos, ademas de
permitir la racionalizacién de los métodos de trabajo del colaborador y la fijacion
de los tiempos estandares para la ejecucion de las operaciones y tareas, trajo

consigo otras ventajas:
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¢ Eliminacion de tiempo inutiles y sustituirlos por otros mas eficientes.

e Volver mas racional la seleccion y entrenamiento del personal.

e Mejorar la eficiencia del obrero y en consecuencia el rendimiento de la
produccion.

e Distribuir uniformemente el trabajo para que no haya periodos de falta o
exceso de trabajo.

e Tener una base uniforme de salarios equitativos por aumento de la
produccion.

e Calcular con més precision el costo unitario y por consiguiente el precio de

venta de los productos.

El ahorro de tiempo y el aumento de la produccién que se obtenian mediante la
eliminacién de los movimientos innecesarios y la sustitucion de los movimientos
lentos e ineficientes por otros rapidos, solamente pueden ser comprendidos
después de que se haya visto la mejora que resulta de un estudio completo del
movimiento y el tiempo realizado por un operario calificado. Con el analisis de
trabajo del estudio de tiempos se busca la mejor manera de ejecutar una tarea y

elevar la eficiencia de trabajo del colaborador (Krick, 1999).

e FLUJOS DE RECORRIDO
Es un esquema de distribucién de planta, que muestra donde se realizan todas las
actividades que aparecen en el proceso. La ruta de los movimientos se sefiala por
medio de lineas, cada actividad es identificada y localizada en el diagrama por el

simbolo correspondiente y numerada de acuerdo con el proceso.

Cuando se desea mostrar el movimiento de mas de un material o de una persona

gue interviene en el proceso en analisis sobre el mismo diagrama, cada uno puede
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ser identificado por lineas de diferentes colores o de diferentes trazos (Alvarez,
2006).

Cabe indicar que en este diagrama se pueden hacer dos tipos de analisis:

a) El primero, de seguimiento al hombre, donde se analizan los movimientos y las
actividades de la persona que efectua la operacion.
b) El segundo, de seguimiento a la pieza, el cual analiza las mecanizaciones, los

movimientos y las transformaciones que sufre la materia prima.

Este diagrama presenta, en forma de matriz, datos cuantitativos sobre los
movimientos que tienen lugar entre dos estaciones de trabajo cual quiera. Las
unidades son por lo general el peso o la cantidad transportada y la frecuencia de
los viajes. El diagrama de recorrido es una especie de forma tabular del diagrama
de cordel. Se usa a menudo para el manejo de materiales y el trabajo de
distribucion. El equivalente de este es el diagrama de frecuencia de los recorridos.
Con toda probabilidad pueden encontrarse posibilidades de mejorar una
distribucion de equipo en planta si se buscan sisteméaticamente. Deberan
disponerse las estaciones de trabajo y las maquinas de manera que permitan el
procesado mas eficiente de un producto con el minimo de manipulacion. No se
haga cambio alguno en una distribucion hasta hacer un estudio detallado de todo
los factores que intervienen el analista de métodos debe aprender a reconocer una
distribucién deficiente y presentar los hechos al ingeniero de fabrica o planta para
su consideracion. Los programas de computadora pueden proporcionar
rapidamente distribuciones que constituyen un buen principio en el desarrollo de la

distribucion recomendada.
Cuando se hacen nuevas disposiciones o se cambian las ya existentes, el analista

debe hacer recomendaciones que no sélo deban ser efectivas sino también

reducir las dificultades para hacer cambios futuros. Un ejemplo es mantener los
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servicios de planta, como el sistema eléctrico y el de ventilacion principalmente.
Otro es mantener la flexibilidad en relacién con el equipo de manejo de material y
mantener todas las instalaciones fijas, como elevadores, en areas que
probablemente nunca necesitaran ser cambiadas. Las areas de almacenamiento
deberian ser localizadas en aquellos sectores donde se han contemplado cambios
0 pueden ocurrir en cierto tiempo, de manera que éstas sean las menos costosas

de alterar.

Para efectuar la distribucién propuesta deben prepararse plantillas de dibujo de
todas las maquinas o equipos. Las plantillas generalmente se hacen a escala 1/50
(o bien, de % de plg = 1 pie), a menos que el tamafio del proyecto sea demasiado
grande, en cuyo caso podria usarse una escala de 1/100 (o bien, 1/8 de plg = 1
pie). Si se tiene la distribucion real puede hacerse una copia fotostatica de ella y
recortar todas las maquinas y equipos que configuran alli y emplearlos como
plantillas de dos dimensiones ya impresas como se ilustra en la figura. Desde
luego, que el mismo analista puede dibujar sus propias plantillas en una cartulina
resistente y luego recortarlas. Es evidente que el uso de este material es
apropiado, especialmente si las mismas plantillas han de utilizarse repetidas
veces. Los modelos a escala dan la tercera dimension a las distribuciones de
equipo en la planta, y son especialmente Utiles para el analista cuando trata de
gue sea aprobada su distribucién por un alto dirigente que no tiene ni el tiempo ni
la familiaridad para captar todos los detalles de la distribucion cuando ha sido
elaborada en forma bidimensional (Alvarenga, 2003).

¢ PRODUCCION TEXTIL
Es el sector de la economia dedicado a la produccion de ropa, tela, hilo, fibra y
productos relacionados. Aunque desde el punto de vista técnico es un sector
diferente, en las estadisticas econdmicas se suele incluir la industria del calzado

como parte de la industria textil. Esta industria es una de las que generan
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numerosos empleos y tiene gran influencia en la economia mundial. La Revolucién
Industrial fue un periodo histérico comprendido entre la mitad del siglo XVIII y
principios del XIX, en el que Inglaterra en primer lugar, y el resto de Europa
continental después, sufren el mayor conjunto de transformaciones
socioecondmicas, tecnoldgicas y culturales de la historia de la humanidad, desde
el Neolitico. La economia basada en el trabajo manual fue reemplazada por otra
dominada por la industria y la manufactura. Comenzé con la mecanizacion de las
industrias textiles y el desarrollo de los procesos del hierro. La expansion del
comercio fue favorecida por la mejora de las rutas de transportes y posteriormente
por el nacimiento del ferrocarril. Las innovaciones tecnoldgicas mas importantes
fueron la maquina de vapor y la denominada Spinning Jenny, una potente
maquina relacionada con la industria textil. Estas nuevas maquinas favorecieron

enormes incrementos en la capacidad de produccion.

Este fue un periodo marcado por el surgimiento de grandes invenciones e
innovaciones ligadas a la acelerada produccién de bienes y al fortalecimiento de
un crecimiento econdémico independiente de la agricultura. Nacieron importantes
industrias cuyo objetivo fue (producir mucho y barato) .Gracias a los avances de la
produccion textil fue una de las industrias que tuvo mayor auge. No obstante,
sufrié transformaciones segun las mejoras de las maquinas .En 1750, el tejido de
lana era desde hacia tiempo uno de los productos mas importantes de Gran
Bretafia, pero con el progreso del siglo XVIII, era cada vez mas dificil satisfacer el
gran aumento de la demanda. Una de las materias primas mas importantes de la
época fue el algodon; se importaba en cantidades cada vez mayores de Estados
Unidos y se convirtid en una materia prima vital para la industria textil britanica. En
la década de 1770 aparecieron otros dispositivos mecéanicos de hilado como, la
waterframe y la mule y en 1785 la introduccion del telar mecanico (powerloom) de
Cartwright, que no requeria una mano de obra muy especializada, lo que acabo

con el tejido entelares manuales. El desarrollo inicial de industrias textiles
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mecanizadas en Estados Unidos y en gran parte del continente europeo dependia

de estos inventos britanicos (Ruiz, 1997).

e ESTUDIO DE MOVIMIENTOS

Consiste en estudiar al operario en su mesa de trabajo, observando sus
movimientos, haciendo mucho énfasis en el analisis del modo en que aplica su
esfuerzo, y el grado de fatiga provocado por su método de trabajo, factores
fundamentales en la determinacién de la productividad de las operaciones.

Tal como si se tratara del estudio enfocado en el proceso, es fundamental tener en
cuenta las consideraciones de seleccion, esta vez claro estd, enfocadas en la
operacion. Antes de iniciar el estudio detallado de un operario, es importante
comprobar si la tarea es realmente necesaria y si la misma se ejecuta en la forma
adecuada (en cuanto a lugar, sucesion y persona), para ello es sumamente

apropiado aplicar entonces la técnica del interrogatorio (Garcia, 1995).

o Principios de la Economia de Movimientos

Existen varios principios de economia de movimientos, estos fueron abordados
principalmente por Frank Bunker Gilbreth and Lillian Moller Gilbreth, y han sido
posteriormente ampliados por personalidades como el profesor Ralph Barnes.
Estos podran aplicarse tanto a los trabajos de taller como a los de oficina; aunque
no todos sean aplicables a todas las operaciones, se encontrara en ellos una base
0 un codigo para mejorar el rendimiento y reducir la fatiga de los trabajos

manuales.

o Clasificacion de los Movimientos

Segun los principios de la economia de movimientos, respecto a la utilizacion del

cuerpo humano, los movimientos deben corresponder al orden o clasificacion mas
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baja posible, es decir reduciendo al minimo el esfuerzo empleado en ejecutar cada

accion.

Como se puede observar a medida que aumenta la clase de movimiento, las
partes del cuerpo que se emplean se incrementan de forma acumulativa, es decir,
que mientras mas baja sea la clase, mas movimientos se ahorraran. Por ende es
evidente que los esfuerzos del especialista (encargado del estudio de
movimientos) se deben enfocar en disponer al lugar, las herramientas y el equipo
de manera tal que la clase de movimientos necesarios para ejecutar la operacion

sea los mas baja posible (Pozo, 2010).

3.2 MARCO CONCEPTUAL

Para el claro entendimiento de la investigacion se han definido los siguientes
términos considerados importantes dentro del desarrollo de la tematica tratada en

la misma (Gutiérrez, 2005):

e ESTANDARIZACION

La estandarizacion de procesos, hoy en dia es una herramienta que genera una
ventaja competitiva para muchas organizaciones. Las exigencias que impone el
mercado globalizado, han hecho cambiar la vision del mundo y de los negocios. La
competitividad extrema, en la que no existen distancias ni fronteras y el hecho de
qgue la informacion, ha dejado de ser resguardo seguro en sus organizaciones,
para estar al alcance de todos. Provoca una enorme presion sobre las mismas,
que deben flexibilizarse y encontrar nuevos mecanismos para afrontar las
presiones, para innovar. El objetivo de crear e implementar una estrategia de

estandarizacion es fortalecer la habilidad de la organizacion para agregar valor. El
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enfoque basico es empezar con el proceso tal y como se realiza en el presente,

crear una manera de compartirlo, documentarlo y utilizar lo aprendido.

A continuacion se presenta los pasos a seguir para la implementacion de

estandarizacion en un proceso productivo:

Describir el proceso actual.
Planear una prueba del proceso.
Ejecutar y monitorear la prueba.
Revisar el proceso.

Difundir el uso del proceso una vez revisado.

o gk w b E

Mantener y mejorar el proceso.

e ESTUDIO DE METODOS Y TIEMPOS

El Estudio de Métodos y tiempos es una de las mas importantes técnicas del
Estudio del Trabajo, que se basa en el registro y examen critico sistematico de la
metodologia existente y proyectada utilizada para llevar a cabo un trabajo u
operacion. El objetivo fundamental del Estudio de Métodos es el aplicar métodos
mas sencillos y eficientes para de esta manera aumentar la productividad de

cualquier sistema productivo.

La evolucion del Estudio de Métodos consiste en abarcar en primera instancia lo
general para luego abarcar lo particular, de acuerdo a esto el Estudio de Métodos
debe empezar por lo mas general dentro de un sistema productivo, es decir "El

proceso” para luego llegar a lo mas particular, es decir "La Operacion”.

En muchas ocasiones se presentan dudas acerca del orden de la aplicacion, tanto

del Estudio de Métodos como de la Medicién del Trabajo. En este caso vale la
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pena recordar que el Estudio de Métodos se relaciona con la reduccion del
contenido de trabajo de una tarea u operacion, a su vez que la Medicién del
Trabajo se relaciona con la investigacion de tiempos improductivos asociados a un
meétodo en particular. Por ende podria deducirse que una de las funciones de la
Medicién del Trabajo consiste en formar parte de la etapa de evaluacion dentro del
algoritmo del Estudio de Métodos, y esta medicion debe realizarse una vez se
haya implementado el Estudio de Métodos; sin embargo, si bien el Estudio de
Métodos debe preceder a la medicidon del trabajo cuando se fijan las normas de
produccion, en la préactica resultara muy util realizar antes del Estudio de Métodos
una de las técnicas de la Medicién del Trabajo, como lo es el muestreo del trabajo
(Pozo, 2010).

e PRODUCTIVIDAD

La Productividad es la relacion entre la produccion de bienes y las cantidades de
insumos utilizados. De esta manera, el concepto de productividad es igualmente
aplicable a una empresa industrial o de servicios, a un comercio, a una industria o
a toda la economia. Se define normalmente como la relacién entre la produccién
obtenida por un sistema de produccion o servicios y los recursos utilizados para

obtenerla.

También puede ser definida como la relacion entre los resultados y el tiempo
utilizado para obtenerlos: cuanto menor sea el tiempo que lleve obtener el

resultado deseado, mas productivo es el sistema.
En el ambito de desarrollo profesional se le llama productividad (P) al indice

econdémico que relaciona la produccién con los recursos empleados para obtener

dicha produccion, expresado matematicamente (Diccionario - Definiciones).
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3.3 MARCO CONTEXTUAL

La actividad de las confecciones esta presente en la estructura econémica de
Pereira y el departamento de Risaralda, desde la primera fase de industrializacion
de mediados de 1920 con la constitucion de sociedades an6nimas entre las que
aparecen la empresa de Hilados y Tejidos de Pereira, este periodo de las grandes
inversiones industriales y del montaje de plantas modernas, estuvo acompafiado
de otro aspecto importante, la confeccion de ropaza y pacotilla, que cumplira un
importante papel en la nueva dimension industrial de Pereira en la denominada

segunda fase de industrializacion (Chavenato, 2000).

Una segunda fase de industrializacion de Pereira, se inicia en 1940 con el
surgimiento de pequefios empresarios y con la desintegracién y transformacion de
la actividad artesanal. El origen de la actividad de la confeccion en Pereira se
impulsa con la transformacion de esta actividad artesanal en empresas de la
region y con la llegada de los comerciantes de telas, en 1930 aparecen las
agencias de Tejicondor y Fabricato. La confeccion nacié como actividad artesanal
a domicilio, los comerciantes de telas entregan a las sefioras del barrio obrero
trabajo a domicilio, la inversién que debe realizar el comerciante es minima se
reduce al aporte de la materia prima y al primer proceso de disefio y corte de las
telas, puesto que los medios de produccion son propiedad de los artesanos. El
mercado que se atendia era Caldas, Valle hasta Palmira, todo el Tolima, Huila
hasta Neiva, desde su nacimiento la confeccion emplea mano de obra femenina.

Para 1980, la industria de la confeccion ocupaba un lugar destacado en el
contexto de la industria manufacturera en Colombia y en el departamento de
Risaralda, por su generacion de empleo y su orientacion hacia el mercado interno,
ademas con fuertes interrelaciones con otras actividades que tenian estas mismas
caracteristicas. No se ha destacado por ser un sector generador de divisas, esta
constituido por pequefias y medianas empresas que estaban en relacién de

subordinacion de las actividades anteriores de caracter monopdlico: textileras,
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productoras de hilos, botones, adornos y fibras sintéticas. El capital invertido al
iniciar operaciones es relativamente precario, el origen de muchas empresas es de

caracter familiar y el conocimiento del mercado y de la industria es limitado.

La confeccion de textiles ha constituido en los dltimos veinte afios el principal
renglon industrial de Pereira. Desde los albores de los afios sesentas han
representado aproximadamente el 30% de la fuerza de trabajo vinculada al sector
manufacturero de la ciudad. En los ultimos afios se ha desarrollado una intensa
actividad de exportacién del producto, que esta representada aproximadamente en
un 50% en confeccionensamblaje. (Esta consiste en coser y terminar las partes
cortadas y demas implementos-botones, adornos, etc. que se traen del exterior)
(Rodriguez Becerra, 2002).

En un contexto departamental, haciendo un andlisis comparativo de los agregados

del sector textil - confeccién a partir de 1980 se aprecia lo siguiente:

1. El sector textil - confeccién aparece en los ultimos 20 afios, como uno de
los tres principales sectores de la estructura de la industria manufacturera
del departamento de Risaralda.

2. En la variable numero de establecimientos, aparece el sector en primer
lugar y con tendencia al crecimiento.

3. En la variable personal ocupado, aparece en primer lugar con un
incremento significativo de 1980 a 1990, una leve disminucién de 1990 a
1995, pero igualmente se aprecia una tendencia al crecimiento. Todo esto
demuestra la importancia del sector en la generacién de empleo.

4. En la variable salarios y prestaciones sociales, el sector aparece en el
primer lugar con una tendencia relativamente estable.

5. En la variable produccion bruta, el sector muestra una tendencia equilibrada
pues su ubicacién oscila entre el segundo y tercer lugar en la estructura

sectorial.
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6. En la variable consumo intermedio, se aprecia una tendencia decreciente,
se paso en los afios 1980 del segundo lugar al tercero en 1990, y al cuarto
lugar en 1995.

7. En la variable valor agregado, el sector muestra una tendencia a la baja,
pues en el afio 1980 ocupd el primer lugar con una participacion del 14.6%,
en 1990 ocupo el segundo lugar con aumento de participacion, ubicado en

el 23.8% y en el afio 1995 el tercer lugar con una patrticipacion del 19.4%.

3.4 MARCO LEGAL

e RESOLUCION 2400 DE 1979: Por medio de la cual se establece la

seguridad e higiene en los establecimientos de trabajo.

e DECRETO 614: Por medio de la cual se determinan las bases para la

organizacién y administracién de salud ocupacional en el pais.

e DECRETO 1295: Por medio de la cual se determina la organizaciéon y

administracion del sistema general de riesgos profesionales.

e DECRETO 1772: Por medio de la cual se reglamenta la afiliacion y las

cotizaciones al sistema general de riesgos profesionales.

e RESOLUCION 2013: Por medio de la cual se reglamenta la organizacion y
el funcionamiento de los comités de medicina, higiene y seguridad industrial
en los establecimientos de trabajo.

e LEY 100: Por medio de la cual se crea un sistema se seguridad social

integral.

e RESOLUCION 1016: Por medio de la cual se reglamenta la organizacion y
funcionamiento y forma de los programas de salud ocupacional que deben

desarrollar los patronos o empleadores en el pais.
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3.5 DESCRIPCION DE LA EMPRESA

3.5.1 Historia

INDUSTRIAS SUR EU, es una empresa colombiana dedicada a la confeccion de
prendas de vestir masculinas, especialmente camisas clasicas e informales,
camisetas y pantalones. Nuestros productos son elaborados a partir de fibras
naturales y sintéticas, nacionales o importadas, de acuerdo a las necesidades de

nuestros clientes.

La empresa inici6 su actividad en el afio 1990 con la apertura de IBA Ltda.,
vendiendo sus productos en los mas importantes almacenes de cadena. En el afio
1992 decidié cambiar su estrategia comercial y abridé sus propios puntos de venta.
Actualmente la compafiia tiene 34 almacenes en Colombia ubicados en Bogota,
Medellin, Pasto, Tulua, Cali, Monteria, Sincelejo, Manizales y Pereira. En el afio
2002, INDUSTRIAS SUR EU decide ampliar su esquema comercial al mercado
externo, iniciando actividades en Ecuador por medio de la Comercializadora Louis
Barton Ltda.

Actualmente ha consolidado su posicionamiento externo, vendiendo en los
principales almacenes de cadena de Ecuador y realiza varias exportaciones al afo
a Suiza. Louis Barton, también ofrece sus productos al mercado por medio de

Franquicias.
La planta de produccion y el area administrativa se encuentran ubicadas en

Pereira, en la avenida 30 de Agosto N° 87-771 sector Belmonte, una de las

principales ciudades colombianas dedicadas a la confeccion.
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3.5.2 Situacion del mercado para la empresa

La empresa cuenta con 25 afios de experiencia, tiempo en el cual se ha
posicionado en el mercado de prendas de vestir masculinas y ha ganado
excelente reputaciébn por su calidad y bajos costos. La organizacion ha ido
evolucionando de acuerdo a los factores externos que se presentan en este tipo
de industrias, donde estar a la vanguardia de la tecnologia en temas de
maquinarias de confeccion es muy importante y necesario para mantener bien
posicionada en el mercado, en este concepto INDUSTRIAS SUR EU se preocupa
y realiza las inversiones que financieramente puede hacer en este tipo de

tecnologias.

En la region cafetera del pais se encuentra concentrada una gran mayoria de
empresas de confeccion, motivo por el cual la competencia se hace mas fuerte en
cuanto a costo de confeccidn. La empresa hace frente a esta competencia con
estructura intencional de funciones liviana y polifuncional, con estrategias de
eficiencia en la planta de produccion y poder de negociacién en la compra con
proveedores con los que han tenido gran trayectoria.

La empresa como estrategia posee sus propios puntos de venta, otorgandose
crecimiento vertical con el objetivo de tener mejores ingresos con precios mas

bajos con la eliminacién de intermediarios en las ventas.

3.5.3 Misién

INDUSTRIAS SUR EU es una empresa del sector textii que busca disefar,
producir y comercializar prendas de vestir masculinas altamente competitivas que

satisfagan las expectativas de los clientes, aseguren la rentabilidad corporativa, y
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el posicionamiento de la marca LOUIS BARTON, enmarcado en un ambiente

laboral que permita la participacion y el compromiso del talento humanao.

3.5.4 Visién

En el 2020 INDUSTRIAS SUR EU aspira a ser reconocida como marca lider y

sélida en el disefio, produccion y comercializacibn de prendas de vestir

masculinas, siendo altamente competitiva tanto en el mercado nacional como en

el internacional.

3.5.5 Valores

RESPETO Y HONESTIDAD. Hacia los empleados porque primero son
personas con sus propias necesidades y el principal activo de la empresa, a
quienes se les debe brindar el mejor trato y las condiciones de trabajo para
que se vea reflejado en un mayor rendimiento laboral hacia el Estado y el
cumplimiento de sus leyes comerciales. Hacia los clientes y proveedores,
cumpliendo con los acuerdos comerciales convenidos. Hacia la competencia,

aplicando siempre en el mercado estrategias de competencia leal.

CALIDAD. Con los clientes brindandoles procesos y productos que

sobrepasen las expectativas en sus exigencias y requerimientos.

PRODUCTIVIDAD Y RENTABILIDAD. Con el ambiente interno de la
empresa, aplicando modelos de produccion eficientes que generen bajos
costos y altos ingresos, beneficiando las utilidades para directivos y

empleados.
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e COLABORACION. Hacia los empleados, brindandoles los medios para el
mejoramiento de su condicion profesional que se vea reflejado en el

mejoramiento de las condiciones de vida propia y de su nucleo familiar.

e RESPONSABILIDAD SOCIAL. Aportar a la estabilidad y mejoramiento de
la economia de la ciudad y su aporte a la economia de la nacion. Frente al
entorno general de la empresa, cumpliendo las actividades comerciales en

beneficio de todos los participantes directos e indirectos.

3.5.6 Politica de Calidad

En INDUSTRIAS SUR EU, asumimos el desafio de atender las expectativas del
mercado, disefiando, produciendo y comercializando prendas de vestir masculinas
de alta calidad con precios sumamente competitivos, buscando el mejoramiento

continuo, la satisfaccion de nuestros clientes y el posicionamiento de la marca.
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IV. SITUACION ACTUAL DE LOS PROCESOS PRODUCTIVOS
DE LA PLANTA DE INDUSTRIAS SUR EU DE LA CIUDAD DE PEREIRA

e DESCRIPCION DE LOS PROCESOS DE PRODUCCION ACTUALES DE LA
PLANTA DE LA EMPRESA INDUSTRIAS SUR EU DE LA CIUDAD DE
PEREIRA

La Planta de Industrias SUR EU opera segun diversos procesos, cada uno de

ellos gira en torno a 6 lineas de produccion claves:

e Linea de elaboracion de Cuellos

e Linea de elaboracion de Frentes

e Linea de elaboracion de Espaldas
e Linea de elaboracion de Pufios

e Linea de elaboracion de Bolsillos y

e Linea de Ensamble
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Cuadro 1. Proceso de elaboracion de cuellos

1 IDENTIFICACION DEL PROCESO

11 NOMBRE DEL PROCESO: ELABORACION DE CUELLOS

1.2 | AREATITULAR: CUELLOS

Tener los cuellos listos para su

1.3 OBJETIVOS: .,
elaboracion.

Cuellos fusionados y en perfecto estado
para su proceso.

1.4 | RESULTADOS ESPERADOS:

15 LIMITES:
PUNTO INICIAL: Tener los cuellos fusionados a tiempo.
PUNTO FINAL: Entrega de cuellos listos a ensamble.
1.6 | FORMATOS O IMPRESOS: Orden de Produccion de cuellos.
1.7 | VALOR AGREGADO: Plumillas y entre telas adicionales.

Lanas entre la entre tela y el cuello,
1.8 RIESGOS: Plumillas torcidas, cuellos rodados, dobles
de la entre tela.

Verificacion del operario antes de entregar

1.9 CONTROLES EJERCIDOS: ,
al area de ensamble.

1.10 | TIEMPO TOTAL EMPLEADO:

Fuente. Propia
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Grafico 1. Proceso de elaboracién de cuellos

ENTRADAS PROCESO DE
TRANSFORMACION

Trasladar l0s

paquetes de cuellos
del area de corte al
area de costura.

Prefijar entre tela.
Fusionar.
Formar base de cuello.

Cerrar cuello.

Voltear cuello y ubicar
plumillas.

Pespunte cuello,

Fuente. Propia
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Cuadro 2. Proceso de elaboracion de frentes

2 IDENTIFICACION DEL PROCESO
2.1 NOMBRE DEL PROCESO: ELABORACION DE FRENTES
2.2 | AREA TITULAR: FRENTES
23 | OBJETIVOS: Tener Io_s, bolsillos y frentes listos para su
elaboracion.
24 | RESULTADOS ESPERADOS: Bolsillos pespuntados en frentes y en
perfecto estado para su proceso.
2.5 LIMITES:
PUNTO INICIAL: Tener los frentes a tiempo.
PUNTO FINAL: Entregar los frentes con los bolsillos listos
a ensamble.
2.6 | FORMATOS O IMPRESOS: Orden de Produccién de frentes.
2.7 | VALOR AGREGADO: Ninguno.
28 | RIESGOS: Bolsillos torcidos y pespunte de frentes
rodados.
29 | CONTROLES EJERCIDOS: Veflflcamon del operario antes de entregar
al area de ensamble.
2.10 | TIEMPO TOTAL EMPLEADO:

Fuente. Propia
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Grafico 2. Proceso de elaboracién de frentes

PROCESO DE
TRANSFORMACION
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paquetes de frentes
del area de corte al
area de costura.

Prefijar entre tela.
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Fuente. Propia
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Cuadro 3. Proceso de elaboracion de espaldas

3 IDENTIFICACION DEL PROCESO

3.1 NOMBRE DEL PROCESO: ELABORACION DE ESPALDAS
3.2 AREA TITULAR: ESPALDAS
3.3 | OBJETIVOS: Tener la espalda lista para su elaboracion.
3.5 LIMITES:

PUNTO INICIAL: Tener las espaldas a tiempo.

PUNTO EINAL: IIiESr:gse%aénlszsmb(-:l-:Paldas con las almillas
3.6 | FORMATOS O IMPRESOS: Orden de Produccion de espaldas.
3.7 VALOR AGREGADO: Ninguno.
Que ls res el o s pespuntacas =
3.9 | CONTROLES EJERCIDOS: Zleg:ie(fgfgr?se;rg&eer_a”o antes de entregar
3.10 | TIEMPO TOTAL EMPLEADO:

Fuente. Propia
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Gréfico 3. Proceso de elaboracion de espaldas

{

PROCESO DE
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Fuente. Propia
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Cuadro 4. Proceso de elaboracion de pufios

4 IDENTIFICACION DEL PROCESO

4.1 NOMBRE DEL PROCESQO: ELABORACION DE PUNOS

4.2 | AREA TITULAR: PUNOS

4.3 | OBJETIVOS: Tener los puiios listos para su elaboracion.

4.4 | RESULTADOS ESPERADOS: E;‘f‘a":u f;ﬂgg?gés y en perfecto estado

4.5 LIMITES:
PUNTO INICIAL: Tener los puiios fusionados a tiempo.
PUNTO FINAL: Entrega de pufios listos a ensamble.

4.6 | FORMATOS O IMPRESOS: Orden de Produccion de pufios.

4.7 VALOR AGREGADO: Ninguno.

49 | CONTROLES EJERCIDOS: Ve'rificacién del operario antes de entregar

al area de ensamble.
4.10 | TIEMPO TOTAL EMPLEADO:

Fuente. Propia
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Gréfico 4. Proceso de elaboracion de pufios
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Cuadro 5. Proceso de elaboracion de bolsillos

5 IDENTIFICACION DEL PROCESO

5.1 NOMBRE DEL PROCESO:

ELABORACION DE BOLSILLOS

5.2 | AREA TITULAR: BOLSILLOS
53 | OBJETIVOS: Tener ]gs bolsillos listos para su
elaboracion.

5.4 | RESULTADOS ESPERADOS:

Bolsillos fusionados, dobladillados y en
perfecto estado para prender a frentes.

5.5 LIMITES:
PUNTO INICIAL: Tener los bolsillos dobladillados a tiempo.
PUNTO FINAL: Entregar los bolsillos listos al proceso de

frentes.

5.6 FORMATOS O IMPRESOS:

Orden de Produccién de bolsillos.

5.7 | VALOR AGREGADO:

Ninguno.

5.8 | RIESGOS:

Entre tela torcida, Lanas entre la entre tela
y el bolsillo, dobles de la entre tela,
espacio entre la entre tela y el dobladillo.

5.9 | CONTROLES EJERCIDOS:

Verificacion del operario antes de entregar
al area de ensamble.

5.10 | TIEMPO TOTAL EMPLEADO:

Fuente. Propia
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Grafico 5. Proceso de elaboracién de bolsillos
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Cuadro 6. Proceso de ensamble

6 IDENTIFICACION DEL PROCESO
6.1 NOMBRE DEL PROCESO: ENSAMBLE
6.2 | AREATITULAR: ENSAMBLE
6.3 | OBJETIVOS: Ensamblar camisas.
6.4 | RESULTADOS ESPERADOS: lerfgle; e"';‘nspggumeilsas listas para el proceso
6.5 LIMITES:
PUNTO INICIAL: Tener las camisas ensambladas a tiempo.
PUNTO EINAL: Err:;r)eal%iré_las camisas al proceso final y
6.6 | FORMATOS O IMPRESOS: Orden de Produccién de ensamble.
6.7 | VALOR AGREGADO: Presentacion y empaque de la camisa.
6.9 | CONTROLES EJERCIDOS: ;’Ie{;fg;agfgrﬂgggﬂga”o antes de entregar
6.10 | TIEMPO TOTAL EMPLEADO:

Fuente. Propia
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Grafico 6. Proceso de ensamble

ENTRADAS
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Al final de cada dia, los operarios registran la produccion y trasladan los productos
terminados a la bodega. Todos los productos terminados de cada linea son
almacenados de acuerdo a su naturaleza.

El despacho y la recepcion de la materia prima se llevan a cabo en dos areas, una
de ellas se encuentra en la entrada a la bodega y la otra se encuentra en la planta
de produccién.
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V. LA PROPUESTA

5.1 PRESENTACION

Se presenta la propuesta que ha resultado del trabajo de investigacion bajo la
denominacion “Propuesta de estandarizacion de meétodos y tiempos en el

proceso productivo de la empresa Industrias SUR EU”.

5.2 JUSTIFICACION

Al culminar el proceso de estudio, es necesario el disefio de una propuesta para
que la planta de Industrias SUR EU de Pereira logre exitosamente estandarizar

los métodos y tiempos en sus procesos productivos.

La propuesta permite, en primer lugar, elaborar los Diagramas de Flujo de los
Procesos de confeccion de cuellos, pufios, bolsillos, delanteros, espaldas y
ensamble. Dichos procesos no se encuentran documentados en la empresa,
siendo ésta una herramienta muy eficaz para el control de la produccion por
parte de los supervisores y el jefe de planta. En segundo lugar, se elaboran los
Estudios de Tiempos para cada una de las lineas de confeccion. La empresa
tiene estipulados los tiempos de produccion, pero no se han determinado con
base en los lineamientos de la Organizacién Internacional del Trabajo donde se
valoran agentes tan importantes como el Factor Nivel a partir de la Habilidad
mental y fisica, el Esfuerzo mental y fisico y la Porcion de Tolerancia que exigen

los cargos y el ambiente laboral de la compafiia.
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Se advierte que para el éxito de dicho propuesta es estrictamente necesaria la
participacion, motivacién y compromiso de la gerencia de la planta, para aplicar
los Diagramas de Flujo de Proceso y los Estudios de Tiempos con Cronémetro

para la toma de decisiones oportunas.

5.3 OBJETIVO DE LA PROPUESTA

Proponer exitosamente la estandarizacion de los métodos y los tiempos en el

proceso productivo de la empresa Industrias SUR EU de la ciudad de Pereira.

5.4 ESTRUCTURA DE LA PROPUESTA

El disefio de la propuesta para la estandarizacion de los métodos y los tiempos
en el proceso productivo de la empresa Industrias SUR EU de Pereira, presenta

la siguiente estructura:

Objetivo

Alcance

Actividades

Presentacion de las propuestas de los métodos y tempos

ok~ w0 DN PF

Cronograma de Ejecucion de las Actividades

5.5 ASPECTOS PREVIOS A CONSIDERAR

Ante el desarrollo de la propuesta existen una serie de aspectos y factores

importantes;

e El tiempo disponible para la ejecucién de la propuesta es limitado, por ello

se ha considerado un tiempo en el cronograma de actividades para eventos
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inesperados. La jefatura de produccion deberd ser lider en el cumplimiento
de la planificacién y debera actuar coordinadamente con los responsables

de cada actividad, asi como evaluar periddicamente el avance del proyecto.

El poco personal coordinador en la planta se ha considerado una limitante
importante en el desarrollo de la propuesta. Se debe designar una persona
responsable de coordinar y controlar las tareas de implementacién de los
Diagramas de Flujo y los Estudios de Tiempos, con el fin de dar rumbo y
motivacion. Se recomienda que sea el Jefe de Produccidon puesto que

conoce a profundidad todos los procesos.

La Evaluacién del Clima Organizacional, debe ejecutarse lo mas pronto
posible para conocer el grado de conformidad de los empleados de la
planta hacia la adaptacién de la propuesta de estandarizacion de los

meétodos y tiempos.

El seguimiento para todas las actividades necesarias y las oportunidades
de mejora encontradas deberan planificarse desde el inicio de la primera
actividad para crear una costumbre y posterior cultura de trabajo llevando a
cabo el control de la documentacion de estudios de métodos y tiempos

estandarizados.

5.6 ESTABLECIMIENTO DE LA PROPUESTA DE ESTANDARIZACION DE
LOS PUESTOS DE TRABAJO EN LA EMPRESA INDUSTRIAS SUR EU DE
LA CIUDAD DE PEREIRA

1. Objetivo

Implementar exitosamente la estandarizacion de los métodos y los tiempos en

el proceso productivo de la empresa Industrias SUR EU.
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2. Alcance

La propuesta contempla las actividades necesarias con sus responsables y el

cronograma de implantacion requerido para lograr la estandarizaciéon de los

métodos y los tiempos en el proceso productivo de la empresa Industrias SUR

EU.

3. Actividades

1)

2)

3)

4)

5)

Presentacion de los Diagramas de Flujo de Procesos propuestos para
cada una de las lineas de confeccidon de cuellos, pufios, bolsillos,
delanteros, traseros y ensamble, de la planta de produccion de
Industrias SUR EU.

Presentacion de los Estudios de Tiempos con cronémetro propuestos
para cada una de las lineas de confeccion de cuellos, pufios, bolsillos,
delanteros, traseros y ensamble, de la planta de produccion de

Industrias SUR EU.

Presentacion de los Indicadores de Gestion para el personal operativo

de la planta de produccién de Industrias SUR EU.

Inicio de la implantacion de las propuestas de métodos y tiempos de los

procesos productivos.

Capacitacion del personal de la planta de Industrias SUR EU respecto a

las propuestas de métodos y tiempos de los procesos productivos.

a) Explicar los fundamentos e importancia de los estudios.
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b) Elaborar y ejecutar dinamicas de evaluacion.
c) Aplicar los métodos y tiempos en las operaciones de confeccion.

6) Evaluacion del Clima Organizacional y validacion de las descripciones
de los puestos de trabajo de todo el personal por parte del &rea de

personal y el Jefe de planta.

7) Inicio de las mediciones de la capacidad del proceso, aplicando los
métodos de flujo propuestas y los tiempos de operacion asignados.

8) Realizacién de revisiones periddicas por medio de auditorias internas,

por parte de los ingenieros de planta.

5.6.1 Presentacién de la Propuesta de Métodos

e DIAGRAMAS DE FLUJO DE PROCESOS PROPUESTOS

a) LINEA DE ELABORACION DE CUELLOS
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Cuadro 7. Diagrama de Flujo de la elaboracién de cuellos

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS

ACTUAL [ PROPUESTO | DIFERENCIA No. 1 DE
RESUMEN No. | Tierpo | No. | Tiempa | No. | Tiempo GRAFICADO POR:
() OPERACIONES 1] 195,71 DAVID ROJAS TAREA: Elahoracion de Cuello
) TRANSPORTES 10] 25,70 METoDoACTUAL  []  wérooarropuesto [l
['] INSPECCIONES 2 208 FECHA: U rHomere W wateriaL [ weoumaria
D DEMORAS 1] 388 25 DE JULIO 2015 EL DIAGRAMA COMIENZA: Prefijado
[\ / ALMACENAMIENTOS 1] 120 EL DIAGRAMA TERMINA: Terminada Cuellos
DISTANCIA RECORRIDA 2540
ANALISIS ACCION
POR QUE? CAMBIAR
E z § @ -
2808 o e olel alBlss HEREE
(mggug D._O,QZ‘ZO z|g|u| «| o]e
gzl o & = ElL| z| &Y = sz 2| gf @f2
- w6l 2| el ulz|3|8]3]|5|0 Slal gl &l &l
DETALLE DEL METODO sl £l 2| 4 3 E] ElSlalalalala NOTAS alol ¥ 3] ¥z
Transporte (base de cuelo, refuerzo
sUperior e inferior) O,A U MK 250
Desamarar paguetes { ‘> ] D v 3,10
Tomary posicionar en mesa hase de cuello + ‘:) i D v 156
i)
Tomary posicionar refuerzo superior + o i D % 3,18
g
Tomar y posicionar refuerzo inferior + G ] D v 295
_J\
Tamar cautin + 5|U DIV | 120
Prefijar con cautin + _> O D \Y 330
Dejar cautin + 0|0 D v 110
Apilar entretela de cuello + j ] D v 040
Tomar tijeras + 0|0 p|V 040
ok
Revocar entretela de cuello (un solo lado) + = i D v 205
Dear tjeras ‘ o0 D[] | 100
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Continuacion Diagrama de Flujo de Procesos PAGING: 2 DE B
ANALISIS ACCION
POR QUE? CAMBIAR
FEREEEECRAR ¢ g
DETALLE DEL METODO ool of ol 32 2&l3l8l3lal8 NOTAS e ERE

Poner al lado entretela .\:')‘ E D Vv 210

Armarar paquete y almacenar 0 ::) [ E, 120

Trasporte de cuellos y entretela O/* ﬁ D Vv 4] 410

Desamarar paguetes ‘ ‘:) [ D Vv 310

Tomary posicionar cuello en mesa + ::) ] D Vv 133

Tomary posicionar entretela en tela cuell + ::) i D Vv 135 ' .

Fusionar en maguina (fusionadora) ‘\\:} i D v 395 X dQ:IBcﬁﬁoon SIEE

Dernoras O ::;ﬁ:p V] |

Inspeccion 0 ’}' D Vv 1,18

Paner cuello al lado { 0|0 D v 0%

Amarar paguete { Q [ D v 310

Transporte de paguete O,ﬂ 0 D Vv 2] 210

Desarmarar paguete ‘ 0|0 D|V 120

Tomar cuello y hacer dabladillo manual + :) i D V 145

Remate automatico inical ‘ :> O|p|V 040

Elaborar en maguina el dobladillo + —> Op|V 8,13

Paner tela al lado ‘ OlO[D|V]| |13
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Continuacion Diagrama de Flujo de Procesos PAGING 3 DE B
ANALISIS ACCION
POR QUE? CAMBIAR
1
HEE N R ¢ |55 | qle
ol s ol gl B3 2.4 elsls SHEH P
; ] I I - B I B A 1 e A B 22| 3| § &3
DETALLE DEL METODO slog) 2| Y 2 E ElSlaldlalal’ NOTAS ool 3] ys
Amarar paguete Q 0|0 D[V |30
\
Transporte de paquete O,ﬂ U D Vv 1] 210
A
Desamarar paquete ( g i D Vv 2480
Tomar cuelloy hacer remate nicial
automatico + 0|0 p|V 130
_l\
Elaharar en maguina pellizco + -0 D Vv 599
Rermate final automatica + j i D v 0,70
oner cuello al lado ]
poner cueloal b +:3DDV 105
marar paguete : ]
A O8] p|V]| |1
\
%
Transporte de paguete ‘-),ﬂ 0 D Vv 2 110
J>
Desamarar paquete { B 0 D Vv 210
omar cuello y remate inicial automatico ‘ :
T I inicial ' + ‘> i D Vv 123
)
Elahorar en maguina hase de cuello + 2 i D Vv 455
‘_J\
Remate final automatico + = i D Vv 088
Paner tela al lado + 0|0 p|V 130
Amarar paiuete ‘ ol0ID V] | 140
A
Transporte de paquete O ,ﬂ i D \ 3 180
Elahorar piguete manual con tjera ‘ 0|0 D[V |30
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Continuacién Diagrama de Flujo de Procesos PAGING 4 DE 6
ANALISIS ACCION
POR QUE? CAMBIAR
2 E 3 : g 8ol | [e o
DETALLE DEL METODO ol ol 2 ul a3 El&al8l3lal8 NOTAS A ERE
Desamarar paquete , —:) 0 D % 140
Tomar telay posicionar en ress ‘ + :> i D Vv 140
georlqeal;cuelluelaboradoyposmlonarenuma + _:) i 5 v i
Rermate inicial manual + 0|0 p|V 065
Er]l:ssi;a;pespuntede cerrar cuello en + ::) 0 3 v a5
Rernate final manual + mii D|V 063
Paner cuello al lado + 0|0 D|V 1.8
A rmarar paguete {\ o|0 D|V 240
Transporte de paquete O,ﬁ i D Vv 2| 360
Desamarar paguete { j i D Vv 140
Tamar tela + 0|0 D Vv 115
Revocar cuello en maguina + ‘:) 0 D Vv 475
Paner cuello la lado + 0|0 p|V 098
Tamar tela # j i D|V 110
Revocar lados de cuello manual + ;)’ ] D[V [210
Paner cuello al lado * _3 O|p[V 093
Tomar tela ‘ D10 D |V |0
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Continuacidn Diagrama de Flujo de Procesos PAGING 5 DE B

ANALISIS ACCION
POR QUE? CAMBIAR
w | €
z o] 3 i gl o o~ e 4
2 ol 5l o 23 oldl |ul8s|e AHEREE
o o ol §| 9l E <|E[~|0]Z|Z]|0 Z|g|uf ¢l 0|k
; B 2| ol 3| 5|5l E|z|ulz|%|t|z 22| 2] 8| 2la
DETALLE DEL METODO af e 2| o A2 E[E 2133l NOTAS alalyl 3] yls
-
Revacar hase de cuello en maguina , 0|0 D Vv 5,18
Paner cuello al lado + j [ D v 0,88
m
Ammarar paquete * 5|0 D Vv 210
\
”
Transporte de paquete O ,>‘ U D Vv 3| 240
Tamar cuello f . ] p|V 0,65
Voltear cugllo manual + j i D Vv 338
-
Poner cuello al lado + 0|0 p|V 068
-
Armarar paguete i 0|0 D|V 210
\
Transporte de paguete O)‘ i D Vv 2| 4,10
Desamarar pacuete ‘ j i D Vv 110
Tomar cuello y remate automatico + “:} U D v 138
n)
Elaborar pespunte en maquina &\‘“ i D Vv 1763
o
Inspeccion O }' D Vv 110
Poner cuello al lado ’/ 0|0 D|V 120
Amarar paquete * ol0(p |V 210
\
Transporte de paquete 0O >‘ (] D[V |1 190
Desamarar paquete ‘ :’ Olo(V 120
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Continuacién Diagrama de Flujo de Procesos

DETALLE DEL METODO

098
103
1,70
66

EEAE
+jDDv X
+H§DDv 713
00| p [V
0lplv
0|2(0[p|v
ol2|0| v
O|9|0|p|V
ololal,
EERE
ol2|o|p|v
O(9|0(pV
O|9|0|p(V
0|0|0]p|v

Tomar cuelloy unir lados
Perforar cuello manual
Poner cuello al lado
Armarar pacuete
Fuente. Propia

IMarcar cuello manual



b) LINEA DE ELABORACION DE FRENTES

Cuadro 8. Diagrama de Flujo de la elaboracion de frentes

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS

ACTUAL | PROPUESTO No. 2 DE
RESUMEN No.| Tiempo | No. GRAFICADO POR:
() OPERACIONES 30 DAVIDROJAS TAREA: Elaboracion de Frentes
) TRANSPORTES 5 MeroooacTusL [ wérovorropuesto [l
[] INSPECCIONES f FECHA: [] Homre (] macumeria
D DEMORAS 0 25 DE JULIO 2015 EL DIAGRAMA TERMINA: Encarteradora
[/ ALMACENAMIENTOS 0 EL DIAGRAMA TERMINA: Prender Frentes
DISTANCIA RECORRIDA
ANALISIS ACCION
POR QUE? CAMBIAR
w | E
z| &5 37 9o o~ il
HE R EREREEE AHEREHE
, el gl w8 &3 3IENGI0 2| SHEEEE
DETALLE DEL METODO sl el 2| & 3|8l E18[6|8]3]5 NOTAS HHHEEE
Transporte de paguete O/‘ ] V 8l 280
Desamarar paguete ( Q Ulp|V 2,10
Tomar tela + E> i v 1,50
Elabarar pespunte de frente en maquina + C:) Uip|v 825
Recoger frentes + E> Ulp [V 133
Armarar paguete Q E> Ulp [V 150
\
Transporte de paguete O,ﬂ 0 v 310
Desamarar pauete ‘ [> Oip|v 190
Tomar tela + [> 0 \ 123
Pespunte frente derecha en maguina + Eb Ulp [V 635
Pasicionar marquilla de instruccion de
lavado + d i % 0,78
Poner frente al lado ‘ E> O|D|V| [113




Continuacion Diagrama de Flujo de Procesos PAGING: 2 DE 3
ANALISIS ACCION
POR QUE? CAMBIAR
w B
6 g ‘S g \;'Z @2 o~ 6 4 % g gl €
I R R N 121 E| B¢
; I I T HHEEHE
DETALLE DEL METODO B EHEEREEEEE NOTAS THEEEE
o)
Amarar paguete Q 510 D|V 1,90
N
Transporte de paguete O,ﬂ i D v o 2,70
Desamarar paquete { ﬁ‘) i D vV 110
)
Tomar papel + 0|0 p|V 133
'—l‘.
Tomar blsilo + 0|V |15
Posicionar plantila + j i p|V 043
~
Planchar halsillo + 0|0 p|V 1050
Poner balslo l e + 00|V |1
Armarar paguete * 0|0 D Vv 230
\
Transparte de paguete O,>‘ i D Vv Bl 330
-
Desamarar paguete ‘ 1 U D v 140
.
tormar holsilos + 0|0 p|V 1.8
gk
doblar y ubicar la mitad + Q|0 D|V 133
elabarar dabaldillo de holsillos en maquina + ;)) i D v 21,33
poner balsilo al lado ‘ Ol0|p0[V]| |12
amarar paguete * 0|0 b |V 40
N
%
transparte de paguetes (frentes y bolsillos) 0 ‘ i D % B[ 3,90
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Continuacién Diagrama de Flujo de Procesos PAGNA: 3 DE 3
ANALISIS ACCION
POR QUE? CAMBIAR
8 E ] § ;E,\ gla £ g| 4
o o sl ol g5l ol |8lgsle HAHEMEE
(U)UJOL)% &;O,QZ\ZO gammog
j i 7| o) 3| 5|5l E|z|ulZ|<|5|2 El:| 5| 8| zla
DETALLE DEL METODO el oz] 9 32 El&lal8l3lalB NOTAS a|]yl 3| uls
)
Desamarar paquetes =} 0 D % 240
Tomar frente ’ j i D Vv 148
)
[Marcar altura de holsilo ’ 5 U D Vv 145
, El balsillo no queda no al
Prender halsilos a frente en maquina ‘:) i D Vv 2313 x| [altura requerida
AN
Inspeccidn s j* p|V 135
-
Paner frente al lado ( 0|0 D|V 130
-
Armarar paguete ‘ 0|0 D|V 210
0(o|0[p|v
0|Q|0(p v
olo|o|p v
o|2|0| v
0|9|0{p|v
0[9|0(p|V
o(2|0(p|v
oli=][nl ] \v
oli=]m P\v;
oli=][nl ]\

Fuente. Propia
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c) LINEA DE ELABORACION DE ESPALDAS

Cuadro 9. Diagrama de Flujo de la elaboracion de espalda

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESQS

ACTUAL | PROPUESTO No. 3 DE
RESUMEN No. | Tiempo | No. GRAFICADO POR:
() OPERACIONES 23 DAVIDRQJAS TAREA: Elabaracion de espalda
) TRANSPORTES 4 mEronoactuaL [ wérovorroruesto [l
[] INSPECCIONES 1 FECHA: [ Howsre (] macumera
D DEMORAS 0 25 DE JULIO 2015 ELDIAGRAMA COMIENZA: Elaboracion de prenses
\/ ALMACENAMIENTOS 0 EL DIAGRAMA TERMINA: Planchado
DISTANCIA RECORRIDA (
ANALISIS ACCION
POR QUE? CAMBIAR
w | E
Zl &| & 3 i &lo o |2
ol ol el ol g2 old| |glels|s AHEIMEE:
EEEE HEEEHEEE HHEREE
DETALLE DEL METODO s el 2| & 3l £18|5]8]3]5]8 NOTAS 219) 8] 3| b
Transporte de paquete O A 0 V bl 3,10
Desamarar paguete { I:) [ \ 210
Tomar espalda y ubicar la mitad + Q [ \ 148
Elahorar pespunte de mitad en maquina + E:) i \ 288
Elahorar prense en maguina + Q 0 v 13,18
Poner espalda al lado + t) [ v 155
Amarar paguete { Q 0 v 510
\
Transporte de paquete OI» [ \ 240
Desamarar paguete { E:) i v 200
Tomar almilla + Q 0 v 123
Tomar marguilla + Q Ulp|V 125
‘ Se confunden Tas fallas de
Prender marquilla en maguina d O[D|V]| |7a0] [x lgs carjcas




Continuacién Diagrama de Flujo de Procesos PAGING: 2 DE 2

ANALISIS ACCION
POR QUE? CAMBIAR
e
1| ¢ |0 0 1K
g £ g 0 g m 8 o IE(C g g g %
gl 9% D.,:o.OZ\uZJO Zammog
, HE A EE R EE HHEREE
DETALLE DEL METODO A HEEREREREE NOTAS i I E

oo

Poner almilla al lado

BN
=

Amarar pacuete

Transporte de paquete (espaldas, almillas y
almillas marquiladas)

Desamarar paqUete

Tomar almilla marquillada y ubicar en mesa

Tomar espalda y ubicar encima de almilla

_.__.__.—_.\\O//.__. OFPERACION

Tomar almilla 2

Elaborar almilla en maguina

(e

Dohlar a la mitad

Ingpeccon O

Poner almilla al lada ( D 178

Armarar paquete { D 1 B0
/')\

Transporte de paguete = D 2] 280

Tomar espalda ‘ D 108

Planchar espaldas + D 285

Paner espalda al lado

njlojlojo|o]X|[o]loN/ o lo]lolo|lo | X [0 [0 o

=l =i =1 =1 =1 =1 =1 I=RE =1 =1 =1 =1 =] =l I=] T =]
O O

<1 I I I I I I ] I]d I 110 1CQ 17X 1K 1K

v/ \.
N

Fuente. Propia
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d) LINEA DE ELABORACION DE PUNOS

Cuadro 10. Diagrama de Flujo de la elaboracion de pufios

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS

ACTUAL | PROPUESTO | DIFERENCIA No. 4 PhGINA: 1 DE 2
RESUMEN No. | Tiempo | No. [Tiempo (5] No. [ Tiempo GRAFICADO POR:
() OPERACIONES 22| 66,00 DAVIDRQJAS TAREA: Elabaracion de pufios
) TRANSPORTES 4 950 metonoAcTUAL ] wéroorroruesto [l
[] INSPECCIONES 7| 214 FECHA: Uwovere W wareral [ weoumsria
D DEMORAS 1] 440 25DE JULIO DE 2015 EL DIAGRAMA COMIENZA: Fusionado
\/ ALMACENAMIENTOS 0 EL DIAGRAMA TERMINA: VoRerar pufios
DISTANCIA RECORRIDA ( 11,00
ANALISIS ACCION
POR QUE? CAMBIAR
w | €
Zl gl & 3 il 8o o |2
HEFEEEEEREERE THEMEE
, R R R EEEE HEE R
DETALLE DEL METODO s el 2l & 37 £]8|5]8]3]a]8 NOTAS S EEE
Transporte de paquete O /‘ 0 D V 2 220
Desamarar paguete ( Q [ D v 120
Tomar pufia y ubicar en mesa + Q i D \ 125
Ubicar entretela encima de pufio + q O D \ 113
Fusionar en maquina (fusionadora) ‘\E)\D D \ 636
Dermoras 9 Q 0 /D \ 450
Inspeccion O 9"/ p|V 098
Poner pufio al lado ( Q i p|V 049
Amarar paguete Q E:) i D \ 330
\
Transporte de paguete O,ﬂ i D v 7310
Desamarar paquete ‘ E> i D v 130
Tamartela ‘ Q D] [ 113
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Continuacion Diagrama de Flujo de Procesos PAGINA: 2 DE 2
ANALISIS ACCION
POR QUE? CAMBIAR

EENEEEECRAE ACEmer

oeraeceerono | &) 8 8B 3lE YaE8R1El8l woms  [3[E] 358
Tomar pufio y ubicar encima de tela , _> 0 D v 136
Cerrar pufio en maguina + :> ] D v 10,18
Poner pufio al lado + 0|0 D v 123
Armarar paquete { 0|0 p|V 200
Transporte de paquete O,ﬂ ] D v 1] 210
Desamarar paquete ‘ :J') i D v 190
Tomar pufio + o|0 D|V 131
Elabarar pespunte de pufio en maquina _Jv> i D % 2084
Inspeccan O >>l D ¥ 1,18
Poner pufio al lado ( 0|8 D v 134
Amarar paqLete *\ 0|0 p|V 210
Transporte de pacuete O,ﬁ 0 D v 1| 210
Desamarar paquete ‘ j i D v 190
Tomar pufio + 0|0 p|V 074
olterar pufio manual + ::) i D v 233
Paner pufio al lado + j |0 [V 043
Amarar paguete ‘ :3 0|0V 130

Fuente. Propia
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e) LINEA DE ELABORACION DE BOLSILLOS

Cuadro 11. Diagrama de Flujo de la elaboracion de bolsillos

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS

Tomar prenda y dar farma la perrilla

Asentar perilla en maguina

Poner prenda al lado

ACTUAL | PROPUESTO | DIFERENCIA ND. 5  Phome 1 DE 1
RESUMEN No. | Tiernpo | No. [Tiempo (5] No. | Tiempo GRAFICADO POR;
() OPERACIONES 10[ 49,35 DAVID ROJAS TAREA: Elahoracion de bolsillos
) TRANSPORTES | 50 meronoacTUAL [ méronorroruesto [l
[] INSPECCIONES o - FECHA: U wowere W warerine [ weounemie
D DEMORAS 0 25 DEJULIO 2015 ELDIAGRAMA COMIENZA: Prender perrilas
[/ ALMACENAMIENTOS o - EL DIAGRAMA TERMINA: Asentar perrilas
DISTANCIA RECORRIDA ( 7.00
ANALISIS ACCION
POR QUE? CAMBIAR
w | E
Zl k| § 3% %l a o el d
T EEE R EREEHEE AHENEE
gl ¢ of S 91§ &lEle]lg)zl&|8 A E RAEE
: ul &l sl 2| s|6| | 245953 HHEEEE
DETALLE DEL METODO 3l £l 2| 2l 31zl Fl8lalelola]o NOTAS plol ¥l 2luls
Transporte de paquete O A i D V ol 3,10
Desamarar paguete ‘ Q i D v 1,30
Tomar e insertar perrilla en folder + E:) 0 D % 1,53
Prender perilla en maquina + Et) i D % 20,10
Poner prenda al lado + E:) i D v 1,50
Amarar paguete ( E> i D v 1,80
\
Transporte de paquete O)‘ i D v 2| 2,80
Desamarar paquete { :) i D \% 220
EEN
YEIE
JEIERE
B EHE

Amarrar paguete

Fuente. Propia



f) LINEA DE ENSAMBLE

Cuadro 12. Diagrama de Flujo de ensamble

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS

ACTUAL | PROPUESTO | DIFERENCIA No. 6 PAGNA 1 DE 7
RESUMEN No. | Tiempo | No. [Tiempo (5] No. [ Tiermpo GRAFICADO POR;
() OPERACIONES 89 631,13 DAVID ROJAS TAREA: Ensamhble de camisa
) TRANSPORTES 18] 3,70 meronoactuaL [ wérovorroptesto [l
[] INSPECCIONES 4] 109,15 FECHA: O vomere Wwereriee [ weounsria
D DEMORAS I 25 DE JULIO 2015 EL DIAGRAMA COMIENZA: Revacar frentes
VALMACENAMIENTOS 0o - EL DIAGRAMA TERMINA: Empague producto terminado
DISTANCIA RECORRIDA (1 29,00
ANALISIS ACCION
POR QUE? CAMBIAR
& (& @l o ; 4
A A Llel AHENEE
o z2l gl elelalZl 20 zZlg|w 5l
' Egg.‘_‘EE\mZ\(‘EE ggaﬁgg
DETALLE DEL METODO 2| 5 3120 2181518(3]5]8 NOTAS R EEE

~a
[

Transporte de paguete

_‘\ O IOPE RACION

B
3
£
A C(p|V
Tomar espaldas :) i D v 148
Revocar espaldas E> 0 D \ 443
Inspeccidn 9 a‘ D \Y 1480
Tomar frentes ( Q i D v 138
Revacar frentes d 0 D v 483
Inspeccion O a‘ D v 180
Paner aun lada ( E:) 0 D \ 145
Amarar paguete ( Q i p|V 190
N
Transporte de paguete O,» [ D v 1(190
Desamarar paguete ( Q i D \ 220
Tomar espalda ‘ E:) OID[7 | 115




Continuacién Diagrama de Flujo de Procesos PAGNAG 2 DE 7
ANALISIS ACCION
POR QUE? CAMBIAR
ul o | 5| .
DETALLE DEL METODO EEEREEREE e R
O =] £] o]l a4l o FlOJClO]O|G[O Wiolm|] J]a

Tomar frente derecho ’ —> i D v 163

Pespunte de harmbros en maquina + j ] D v i)

Tomar frente izquierdo + ‘:> i D v 148

Pespunte de hombros en maquina + ‘:) i D v 643

Poner prenda lalado + . 0 D v 1,38

Amarar paquete Q\ 0|0 p|V 210

Transporte de paquete O)‘ i D v 1] 210

Desamarar paquete { '_:> i D % 140

Tomar manga \ posicionar en mesa + ﬁ i D v 123

Tomar camisa y posicionar en falder + :> ] D v 115

Pespuntar mangas en maquina + Q i D v 379

Cortar hilo manual + 0|0 p|V 073

Poner prenda al lado + 0|0 D v 1.28

Armarar paquete { 0|0 D|V 220

Transporte de paquete O)‘ i D|V] 1 210

Desamarar paquete { :> H|D|v 140

Tomar prenda ‘ :t) {D Vv 140
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Continuacion Diagrama de Flujo de Procesos PAGING 3 DE 7
ANALISIS ACCION
POR QUE? CAMBIAR
_ DEFALLEDELMETODO ol el z| ol 3f 2 Z1&3l8l3al8 NOTAS ilofy) 3l us
Ejtsul?rgr;iigprendaenmaqumayremate , _:) 0 o[V "
Pespuntar mangas en maguina + ::) i D v 1228
Girar prend | + 0|0 D v 1,30
zsfnlzzr;ii;prendaenmaqumayremate + _;) 0 5 v i
Pespuntar mangas en magquina * j i D v 1218
Paner prenda al lado + 0|0 D|V 123
Armarar paguete { ::) i p|V 270
Transporte de paguete O)‘ i D v 11 310
Desamarar paquete { —:) ] D v 180
Tomar prenda + 0|0 D v 130
Cerrar lados en maguina cerradora de codo + ’:) 0 D v 2693
Cortar hilo manual + 0|0 p|V 150
Poner prenda al lado + :) i D vV 150
Ararar paquete { 0|0 p|V 150
Transporte O,ﬂ i DIV |1 1 A0
Desamarar pauete ‘ :> |0 |V 230
Tomar prenda ‘ :9 O|D|v 110
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Continuacion Diagrama de Flujo de Procesos PAGING: 4 DE 7
ANALISIS ACCION
POR QUE? CAMBIAR
w 5 2
\Z E \é q ) @ [a)] o I S
EEEEERERERRE HHEEE
/ o B B B B I B B e A HHEEHE
DETALLE DEL METODO KRR HEEREEREE NOTAS ool 3|us
Uhicar prenda en folder y remate
autoratico ’ 0|0 D|V] | 1@
Pespuntar dobladilo en maguina + :> i D Vv 21,10
Poner prenda al lado + 0|0 p|V 130
Armarar paguete ( ’:) i D Vv 190
\
)
Transparte V,ﬂ K 190
Desamarar paguUete ‘ :) i D v 220
Tamar prenda + 0|0 D|V 130
310 Queda con pestafia
Prender pufio derecho en maquina g D % 2110 X limperfecta
_.\
Girar prenda + 5|0 D Vv 1,30
Queda con pestafia
Prender pufio izquierdo en maquina + :> i D Vv 2378 X |imperfecta X
it |
Paner prenda al lado + 5|0 D Vv 130
Armarar paguete ( ‘:) i D Vv 1 0
\
2
Transporte Q)‘ i D Vv 1| 270
Desarmarar paquete ‘ :> i D v 360
Tamar prenda + 0|0 D|V 178
Uhicar prenda en maquina y remate inicial _\
manual + S0V [1a
Prender cuello en maquina ‘ :7)) O{b|v 4730 X Queda cojo
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Continuacion Diagrama de Flujo de Procesos PAGING 7 DE 7
ANALISIS ACCION
POR QUE? CAMBIAR
o s | 5|8
PR LA ERR THEREE
R I ER FHEEEE:
. w = d = 2 =
DETALLE DEL METODO R EEEEEERENEEE NOTAS B ERE
._l\
Paner prenda la lado Q S1]o|V 120
\
ransporte ) ]
T O(p|7 | 4 11
amar prenda ‘ ,
Tomar prend ‘ O8[0 [V |om
Ubicar etiqueta + 0|0 D Vv 180
A
Paner prenda al lado ‘ -0 p|V 113
Tomar prenda , j i D|V 115
)
Uhicar alma de carton + 0|0 |V 135
Doblar prends + 0o (V| |agn
'_’\
Poner prenda a ado + 0|0 p|V 108
Tomar prenda + ::) [ D Vv 130
Empacar en holsa plastica + j’) [ D Vv 470
)
Paner al lado ‘ 0|0 p|V 113
00|00 p|V
oli=llN p|V
o[ 2|0], v
O|o(d|p[w
0|g|0(b v

Fuente. Propia
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5.6.2 Presentacion de la Propuesta de Tiempos

e ESTUDIOS DE TIEMPOS PROPUESTOS
a) LINEA DE ELABORACION DE CUELLOS

Cuadro 13. Estudio de Tiempos de la elaboracién de cuellos

ESTUDIO DE TIEMPOS CON CRONOMETRO

FECHA: Septiembre 15

de 2015 0
. 0 0 4 €
No. 1 - Elaboracion de u g g o | B
g 8 L £ .
Cuele 4 s | 8| 2| ¢ ELEMENTOS EXTRANOS
e |58 ¢
Pig 1 de | & [ | E :
ag. 1 de e
NUMERO 1 RN R R R LN S A —
NOTAS  Lneal T() | 16 | T0 1 T8 [ T6 1160 [ T6 T8 [ T6 116
T 1742 %89] 24| 3] 1.8 A
2 | 19156 s82] 208] 47| 240 B
3| 1w B[ 3M[ 502 Ao C
4 | meds| 28| 321 a02| 1% D
5| 19 M| 31| 41| 148 E
6| 19.72| 208 204] 33| 038 F
Tt mar 1es| 28] 0 G
B | 1%05| 8] 23] 515] 145 I
o I T T D i
0| 18,12] %73 243 38| a8 ]
M| 1748] B8] 277] 36| 15 K
77| 1006|2501 313] 40| 10 L
SUMARIO HABILIDAD |  ESFUERZO
T" Totales 229296 31473 04| 42| 203 e B et
No_de Ohsevaciones | 1200{ 1200 ] 1200] 12.00] 120 7 ) 53 i
T' Promedio 191,08 2623| 287| a7n2| 184 A R e B
T Minimo 17948 2921| 198| 244| 098 e "’:’U::” EAER "’:’U::;”
T* Maximo 19944 2983| 32| &15| 318 L1 ERRc
. POBRE . POBRE
ValorHab. YESf. | CICZ | CIC3 | CICA | C1C5 | CICK TR K AT
HABILIAD | ESFUERZD | FACTOR NIVEL
i ALORACION
Factor Nivel () o8| 108|108 108 108 TR
FNT'Pomedo | 20897 33| 288| 4m| 198 e
Porcicn de Tokerancia | 12% | 12% | 12% | 12% | 12% il [l -
TEMPOPERMITIDO | 23113| 3172| 323| 40| 22 0300am. | 1000am. | 27280

Fuente. Propia



b) LINEA DE ELABORACION DE FRENTES

Cuadro 14. Estudio de Tiempos de la elaboracién de frentes

ESTUDIO DE TIEMPOS CON CRONOMETRO

FECHA: Septiembre 15
de 2015 g
& @ 0 0 €
No.2- Elaboracionde | 2 g g 0 o
Frentes 9 s | £ 5| E .
2 el 0| g | &8 ELEMENTOS EXTRANOS
; 0 = £ £
Pag.1 de 1 3
NUMEROQ 1 1 ; 4 5 B 7 8 90 10 {al |7l oescripcion
NOTAS  Lineal T(s) | T(s) [ T(s) | Tqs) | T(s) | Tes) [ Tes) [ Tes) | T(s) | Tl
U] o] teee| 18] - ; A
2| 10654 1914] 098 B
3 | 10884 ] 13,32 156 ¢
4| 1239] 1445] 2 D
51 142 1658] 185 F
B | 10656 ] 1532 13 F
70 10085 ] 14.28] 187 6
g1 nopt] 7] 2m -
g | 10644 ] 1332 212 |
10| 10880] 1409 32 J
11 ] 10013] 1681 214 K
12| 1845] 1550 116] - L
SUMARIO HABILIDAD | ESFUERZO
T* Totales 1NB] 18628] 2148 L i w s M
No. de Cbservaciones | 12,00 | 12,00 12.00[ 1200| 12,00 T
T" Promedio 100] 1582 179 N T o
T* Minirmo 10844 | 1332] 098 ) PTL::D —] vn;::gn
TWaime | 118,5] 18,14] 321 ; G o
ValorHab YEsf. | C1C2 | C1C3 | CIC4 | CIC5 | CICB 2l S
- HABILIDAD | ESFUERZD | FACTORNNEL
Factoerel(F.N..) 108 108 108| 108 108 ORI i e
FN.*'T Promedio | 11891| 1677 1,93 s
Porcicn de Tolerancia | 12% | 12% | 12% | 12% | 12% il Bl i
TIEMPOPERMITIDO | 133,18 | 18,78| 2,17 10:00am.| 11:00am. [ 16412

Fuente. Propia
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c) LINEA DE ELABORACION DE ESPALDAS

Cuadro 15. Estudio de Tiempos de la elaboracién de espaldas

ESTUDIO DE TIEMPOS CON CRONOMETRO

FECHA: Septiembre 15

de 2015 0
i 0 ) 0 €
No.3- Elaboracion de | 2 g & 0 o
Espaldas o o | g g £ 3
o 5 0 ¢ N ELEMENTOS EXTRANQS
, ¢ B | & £
Pag. 1 de ! -
NUMERQ 1 2 3 4 ] B 1 B g 10 sliltl oEscrPaION
NOTAS  Lineal T(s) | T(s) | T(&) | T(s) | T(s) | T(s) | Tes) | Tl | Ts) | Tig)
1 7943 1245 148] - - A
20 Bl Al 1% B
3| 8536 1186] 205 C
4 | 8246] 1009 089 D
5 7990 1716 0,74 E
b 7936 | 1304 123 F
7| w41 1385] 154 G
g | 8318 n2ul 24 H
9 | B06| 1268 187 |
10| 8110 1198 196 J
1] 8204 1244 22 K
12 ] 8312 1306 218 - L
SUMARIO HABILIDAD | ESFUERZO
T" Totales w1 | 15463| 1965 i i o M
No. de Observaciones | 1200 | 12,00 1200{ 1200 12,00 i e e e
T' Promedio B143| 1289 164 g; gz BUEND g Ei BUEND

0 | om | PRONEDD| o | 0m PRONEDN

T Minima 1821] 1089] 0,74 B 503y
T* Maximo B536| 1718] 221 £ i
- POBRE - POBRE
Valor Hab. YEsf. | C1C2 | C1C3 [ C1C4 | C1CE | C1CH M e i B
FactorNivel (FN) | 108 | 108 108 18] 108 o T
FN.ST Pomedo | 8194|1382 177 s e
Porcion de Tolerancia | 1% | 12% | 12% | 12% | 12% il Mhimiad & 4

TIEMPOPERMITIOO | 9848 | 1559 198

11:00am.|12:00:00m.) 116,06

Fuente. Propia
P 82




d) LINEA DE ELABORACION DE PUNOS

Cuadro 16. Estudio de Tiempos de la elaboracién de pufios

ESTUDIO DE TIEMPOS CON CRONOMETRO
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e) LINEA DE ELABORACION DE BOLSILLOS

Cuadro 17. Estudio de Tiempos de la elaboracién de bolsillos

ESTUDIO DE TIEMPOS CON CRONOMETRO
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de 2015 0
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f) LINEA DE ENSAMBLE

Cuadro 18. Estudio de Tiempos de ensamble

ESTUDIO DE TIEMPOS CON CRONOMETRO
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5.6.3 Presentacion de los Propuesta de Indicadores de Eficiencia
Cuadro 19. Indicadores de Eficiencia

NOMBRE DE LOS
INDICADORES DE
EFICIENCIA

DESCRIPCION
DE LOS INDICADORES DE EFICIENCIA

RESPONSABLES Y
ADMINISTRADORES

SEGURIDAD Y

AMBIENTE

Frecuencia de Accidentes

Mide |a cantidad de accidentes laborales ocurridos en la planta
de produccion por millén de horas hombre ejecutadas

Director Administrativo / Jefe de
planta

Dias perdidos por Accidentes

Mide los dias perdidos por accidentes laborales ocurridos en la
planta de produccion por millon de horas hombre ejecutadas

Director Administrativo / Jefe de
planta

Satisfaccion del Cliente

Mide el porcentaje de camisas de caballero confeccionadas sin
posterior reclamo respecto a los despachos de la semana

Director Administrativo / Jefe de
planta

Saneamiento Locativo

Mide el porcentaje de las areas de la planta conformes para los
operarios de produccion realizadas cada semana segun el total
de areas analizadas

Director Administrativo / Jefe de
planta

Saneamiento de Maguinaria
de Confeccion

Mide el porcentaje de Maquinaria de confeccidn conforme en
las pruebas de operacion realizadas cada semana segun el
total de maquinas

Directar Administrativo / Jefe de
planta

Conformidad de prendas de
vestir masculinas de la
Empresa

Mide el porcentaje de pruebas conformes de prendas de vestir
masculinas realizadas cada semana segun el total de analisis
de un mes

Director Administrativo / Jefe de
planta

SERVICIO

Despachos a Tiempo

Mide el porcentaje de despachos que llegan a la planta de
produccion a tiempo planificado cada semana segun el total de
despachos de la semana

Director Administrativo / Jefe de
planta

Despachos Exactos

Mide el porcentaje de despachos que llegan a la planta de
produccidon. completos planificados segun el total de despachos
de la semana

Director Administrativo / Jefe de
planta

Cumplimiento del Programa
de Produccion

Mide el porcentaje de desfases en la produccion de camisas
ejecutadas a tiempo y exactas en una semana

Directar Administrativo / Jefe de
planta

Disponibilidad de Materias
Primas

Mide el porcentaje de recepciones de materia prima atiempo y
en medida exacta segun lo planificado en el acuerdo de compra

Director Administrativo / Jefe de
planta

PRODUCTIVIDAD

Eficiencia Neta

Mide |la eficiencia con gque laboran en cada area de la planta de
produccion en el tiempo real de operacion

Directar Administrativo / Jefe de
planta

Eficiencia Real

Mide la eficiencia con que se usan los activos en cada area de
la planta de produccién por el tiempo disponible de operacién

Director Administrativo / Jefe de
planta

Productividad de Produccian
de camisas

Mide la cantidad de camisas producidas entre la cantidad de
horas hombre del personal operario semanal

Directar Administrativo / Jefe de
planta

Productividad del Almacén de
Producto Terminado

Mide la cantidad de despachos de |la planta de produccion entre
la cantidad de horas hombre del personal operario semanal

Director Administrativo / Jefe de
planta

Productividad Total de |a
planta de produccion

Mide la cantidad de productividad de la planta de produccién
entre la cantidad de horas trabajadas semanal

Director Administrativo / Jefe de
planta

DESPERDICIO

Merma de Materiales de
produccion

Mide los recursos ($) asignados que se contabilizan como
mermas en la produccidn de camisas entre el total de prendas
vendidas en la semana

Director Administrativo / Jefe de
planta

Merma de Material de
Empaque

Mide los recursos ($) asignados a los materiales de empague
que se contabilizan como mermas en la produccion de
camisas entre el total de unidades vendidas en la semana

Director Administrativo / Jefe de
planta

Diferencia de Inventarios e
Insumos

Mide los recursos ($) asignados a los insumos que se
contabilizan como mermas en la produccion de camisas entre
el total de unidades vendidas en la semana

Director Administrativo / Jefe de
planta

Diferencia de Producto
Terminado

Mide los recursos ($) asignados a los productos terminados
que se contabilizan como mermas en la produccion de
camisas entre el total de unidades vendidas en la semana

Directar Administrativo / Jefe de
planta

Rotura de Almaceén

Mide los recursos ($) asignados a los productos terminados e

insumos que se contabilizan mensualmente como obsoletos o

en dafios en el inventario entre el total de unidades producidas
despachadas en la semana

Director Administrativo / Jefe de
planta

Desperdicio Total de la planta
de produccion

Mide los recursos ($) del resto de los indicadores de materiales
de desperdicio entre el total de unidades vendidas en el mes

Director Administrativo / Jefe de
planta

Fuente. Propia




5.6.4 Cronograma de Ejecucién de las Actividades

Cuadro 20. Cronograma de actividades de la propuesta

N°

ACTIVIDADES

FECHA DE
INICIO
PROPUESTA

FECHA DE
CULMINACION

DURACION
{Dias)

Presentaciones varias a la Gerencia ¥y
al area de Recursos Humanos.

01/12/2015

05/12/2015

Presentacién de los Diagramas de
Flujo de Procesos propuestos para
cada una de las lineas de confeccion
de cuellos, pufios, bolsillos,
delanteros, traseros y ensamble, de la
planta de produccién de Industrias
SUR EU.

08/12/2015

10/12/2015

Presentacion de Ilos Estudios de
Tiempos con crondmetro propuestos
para cada una de Ilas lineas de
confecciéon de cuellos, pufos,
bolsillos, delanteros, traseros ¥
ensamble, de la planta de produccién
de Industrias SUR EU.

11/12/2015

17/12/2015

Presentacion de los Indicadores de
Gestion para el personal operativo de
la planta de produccién de Industrias
SUR EU.

18/12/2015

21/12/2015

Inicic de Ila implantacion de Ilas
propuestas de métodos y tiempos de
los procesos productivos

22/12/2015

22/01/2016

30

Capacitacion del personal de la planta
de Industrias SUR EU respecto a las|
propuestas de métodos y tiempos de
los procesos productivos.

23/01/2016

02/02/2016

10

Evaluacién del Clima Organizacional
y validacién de las descripciones de
los puestos de trabajo de todo el
personal por parte del area de
personal y el Jefe de planta.

03/02/2016

06/02/2016

Inicio de Ilas mediciones de Ia
capacidad del proceso, aplicando los
métodos de flujo propuestas y los
tiempos de operacién asignados.

07/02/2016

12/02/2016

Realizacién de revisiones periddicas
por medio de auditorias internas, por]
parte de los ingenieros de planta.

13/02/2016

21/02/2016

10

Ejecucion de seguimientos de
Ingenieria sobre ejecucion de
operaciones.

26/02/2016

27/02/2016

18

Revision Final y toma de decisiones.

03/03/2016

07/03/2016

ruelie. riupia
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VI. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

El estudio realizado para elaborar una propuesta de estandarizacion de Métodos y
Tiempos en el proceso productivo de la Empresa INDUSTRIAS SUR EU.,
suministré informacion que complementada con el sustento teérico y los andlisis
correspondientes, permitieron el logro de los objetivos y establecimiento de las

siguientes conclusiones y recomendaciones:
6.1 CONCLUSIONES

1. La propuesta de estandarizacibn de Métodos y Tiempos en el proceso
productivo de la Empresa INDUSTRIAS SUR EU.de Pereira permitira:

e Integrar a todo el personal de la planta de de produccién para lograr una
meta comun y compartir asi la mayor cantidad de informacién entre sus
actividades individuales para lograr unificarlas.

e Adiestrar y capacitar al personal de la planta en aseguramiento de la
Calidad de los procesos con base en los nuevos métoso y tiempos
propuestos para brindar mejores productos terminados a los clientes.

e Gestionar un seguimiento de la implementacion continuo que permita la

correcta secuencia de las actividades planificadas.

2. Se estandarizaron los Métodos de elaboracion de cuellos, frentes,
espaldas, pufos, bolsillos y ensamble, demostrando el 6ptimo y mas
eficiente métodos de fabricacion para las camisas masculinas. Estos

procedimientos no se encontraban documentados en la empresa.
3. Se estandarizaron los Tiempos de elaboracién de cuellos en 272,80 s;

elaboracion de frentes en 154,12 s; elaboracién de espaldas en 116,06 s;

elaboracion de pufios en 101,27 s; elaboracion de bolsillos en 66,67 s y
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ensamble en 947,41 s; los cuales estaban estipulados en la empresa en
321,10 s; 143,80 s; 135,5 s; 154,80 s; 51,70 s y 850,00 s, respectivamente.
Pero estos tiempos no contaban por un soporte técnico que respaldara su

credibilidad y confiabilidad para su aplicacion en la produccion.

Se desarrollaron indicadores de eficiencia en diversos aspectos que,
ademas de ser calculados facilmente, permitiran el control generalizado de
la gestion de la planta, logrando asi ensefiar a los operarioss a actuar en

los procesos en funcién de los resultados de desempefio.

El éxito de la propuesta radica en el seguimiento constante mediante
auditorias internas realizadas por los ingenieros de produccion, las cuales
preparardn a cada area y permitirdn la ejecucion inmediata de decisiones

tomadas oportunamente.

Este trabajo logré aportar grandes beneficios al poner en practica los
conocimientos adquiridos a través de los afios en la carrera de Ingenieria

Industrial.

El estudio de métodos y tiempos ayuda a cualquier tipo de industria, a
encontrar muchas actividades innecesarias que no son tomadas en cuenta

a simple vista.

Se ha logrado obtener una mejor experiencia para realizar la toma de
tiempos y para trabajar y asignar calificaciones a los operarios segun su

ritmo de trabajo.
Este trabajo ayuda a planear y programar la produccion de las camisas

masculinas de una forma mas eficiente, ya que se poseen tiempos de

ejecucion de las operaciones que se ejecutan.
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6.2 RECOMENDACIONES

1. No debera olvidarse la revision constante y consistente de la opinion de los
operarios de la planta y del equipo de trabajo, ambas son fuertes

importantes de oportunidades de mejora.

2. El trabajo del Jefe de Produccion para con su equipo de trabajo contribuye
en gran medida a la ejecucion de la propuesta racionalmente. El personal
de la planta se sentira motivado al seguimiento del plan de trabajo en la

medida que se demuestre su importancia.

3. Es muy importante el trabajo en equipo y la mayor comunicacion posible de

todo el personal, de esta manera el trabajo seguira un solo norte.

4. El adiestramiento y la capacitacion del personal operativo debera hacerse a

la mayor brevedad, asi como la evaluacion del Clima Organizacional.

5. Ante cualquier modificacion de los indicadores de eficiencia propuestos,
debera evaluarse si realmente es necesario dicho cambio y si agrega algun
valor, se podra evaluar por un par de semanas como prueba piloto de
medicion y siempre recordando que debe representar el proceso que se
sigue en la planta y encaminarse a los objetivos planteados a inicios del

periodo.
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Anexo 1. Formato del Diagrama de Flujo de Procesos

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS
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Anexo 2. Formato del Estudio de Tiempos con Cron6metro

ESTUDIO DE TIEMPOS CON CRONOMETRO

FECHA
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Pag_ e
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