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RESUMEN

El propdsito de este proyecto de investigacion radica en el estudio de
meétodos, en la empresa TORRES TRIANA SUPPLY, C.A, basado en el
estudio de movimiento, analisis operacional y estudio de tiempo estandar. Es
un estudio de tipo no experimental y se apoya en una investigacion de
campo, aplicada y descriptiva, puesto que, abarcé la descripcion y analisis de
la situacion actual asi como las recomendaciones que se deben aplicar para
lograr las mejoras en la empresa. La recaudacion de los datos para el
diagndstico inicial se basd en la observacion directa, la aplicacion de
entrevistas no estructuradas a todo el personal de la empresa, asi como la
consulta en diversas fuentes de informacion. Posteriormente se procedio a la
determinacién del proceso productivo para establecer las fases claves del
mismo, elaborandose el diagrama de procesos y diagrama de flujo recorrido,
de la situacion actual de la empresa, y del método propuesto, ademas del
analisis operacional en general y el estudio de tiempo a la actividad de
bordado personalizado de camisas. Seguidamente, se procedié a la
formulacion del planteamiento del problema; el objetivo general y los
objetivos especificos; y un sistema de informacién. En general, se aplico
satisfactoriamente la metodologia seleccionada y se interrelacionaron
adecuadamente cada uno de los elementos con el fin de incrementar la
eficiencia del proceso.

PALABRAS CLAVES: BORDADO, PRODUCTIVO, EFICIENCIA, ESTUDIO,
OBSERVACION, DIAGNOSTICO.
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INTRODUCCION

El campo publicitario es muy extenso y competitivo, las actividades que
abarca van desde las audio-visuales (pantallas, propaganda) a las textiles. La
identificacion corporativa es una actividad altamente demandada en cualquier
ciudad industrializada o en crecimiento, con la cual las empresas o negocios

logran ser identificados por el publico en general y relacionados con su producto.

TORRES TRIANA SUPPLY C. A, es una empresa destinada a la prestacion
de servicios de publicidad al mayor y al detal, enfocandose en las actividades de la
identificacion de empresas en material textil o sintético, mediante las operaciones
de bordado y sublimado. La empresa consta con diversas areas, como lo son la de
bordado, sublimacién, corte, costura, area de disefio y el area administrativa,
ubicada en la Urbanizacion Gran Sabana, en el Centro Comercial NINA, primer

piso, local 12, frente a la avenida Caracas.

En este proyecto se aplicaran las diversas técnicas y herramientas
requeridas para llevar a cabo el estudio de tiempo y movimiento, ademas se
elaboraran los diagramas de proceso y de flujo de recorrido que permitiran
describir de forma explicita las operaciones realizadas, con fin de proponer

mejoras y lograr una mayor eficiencia del proceso de dicha empresa.

Por otra parte, se analizara el estudio de tiempo de la actividad que se
evaluara en la empresa TORRES TRIANA SUPPLY C. A, que para este caso sera
el proceso de bordado personalizado de camisas, a través de la técnica de
Cronometraje por el método de observacion vuelta a cero, asi como la evaluacién
de la habilidad, el esfuerzo, las condiciones de trabajo, y la consistencia de los
operarios que ejecutan las actividades de produccion, permitiendose asi, la

estandarizacién de los tiempos de la actividad de bordado.



El estudio siguid los lineamientos de un disefio no experimental, bajo una
investigacion descriptiva, aplicada y de Campo, actividades de disefo, bordado y

sublimado sobre todo tipo de uniformes, gorras y camisas
El desarrollo del presente informe se estructurd de la siguiente manera:

e Capitulo | EI Problema: Donde se explica la problematica existente, se

formulan los objetivos y la justificacion de la investigacion.

e Capitulo Il Generalidades de la Empresa: en este se presenta ubicacion,
organigrama, procesos productivos y demas detalles relacionado con la

empresa.

e Capitulo Ill Marco Tedrico: Contiene los aspectos tedricos utilizados como

herramienta y base del estudio realizado.

e Capitulo IV Marco Metodoldgico: Se describe la metodologia detallando
el tipo de investigacion, Disefo de la Investigacion, Poblacion y Muestra, vy
las Técnicas e Instrumentos de Recoleccion de datos asi como el

Procedimiento Metodolégico utilizado.

e Capitulo V Situacion Actual: se presenta un diagnéstico a los aspectos

actuales de la empresa.

e Capitulo VI Situacion Propuesta: se muestran las propuestas de mejora

disenadas.

e Capitulo VII Estudio de Tiempo: El cual presenta los calculos del tamano
de la muestra, evaluacion del operario, calculo del Tiempo Normal,

asignacion de Tolerancias, calculo del Tiempo Estandar.

e Conclusiones y Recomendaciones.



CAPITULO |

GENERALIDADES DE LA EMPRESA

TORRES TRIANA SUPPLY C. A. es una empresa de servicio, que trabaja
de acuerdo a los requerimientos y satisfaccién del cliente. Brinda todo lo
relacionado con el ramo publicitario, en material tanto textil como sintético para
todos los entes, ya sean empresas y/o negocios. Ademas de realizar otras
actividades de tipo manufacturera como lo son la fabricacion y/o confecciéon de
uniformes; actividades de disefio, bordado, sublimado y lo relacionado a

pendones, pancartas, disefios vitrales y mas.
Ubicacion.

La empresa comenzo su actividad a finales del 2012, pero su experiencia
como empresa data desde el afio 2009, con la empresa Torres Triana S.A., que
luego paso a ser TORRES TRIANA SUPPLY C.A. Se encuentra ubicada en la
Urbanizaciéon Gran Sabana, en el Centro Comercial NINA, primer piso, local 12,

frente a la avenida Caracas.

Organigrama.

Actualmente, su estructura organizacional es:

e Un Gerente General: Encargado de la parte administrativa y financiera, asi
como todos los aspectos legales relacionados a la misma.

e Un Gerente Mercadeo: Como su nombre lo indica, esta asociado a la buscada
y contacto con los clientes, revision de estimaciones de costos, prepara
presupuestos para licitaciones y estudios de mercado, permitiendo incorporar
nuevas ideas y tendencias a las lineas de produccion.

e Un Gerente Produccion: Responsable en todas las etapas de produccion:
disefio, fabricacién, bordado, sublimacién y otros; control y manejo de equipos;



mantenimiento de los equipos; optimizacion en el uso de la materia prima; el
contacto con los proveedores.
e Dos operadores de maquinas: Realizan las actividades de organizacion,
manejo de equipos.
e Personal contratado:
1) Cuatro costureras: Encargado de la confeccion de todas las prendas y
uniformes.

2) Un obrero: Cuyo trabajo es la limpieza y empaquetado de los productos.

Proceso productivo.

TORRES TRIANA SUPPLY C. A. se basa en la realizacién de trabajos
contra pedido, de modo que, por los momentos carece de un area especializada
para la venta de sus productos. El proceso operativo de la empresa se concentra

en:

e Cortado; donde se realiza el corte de la tela, usando como guia los
patrones de las tallas requeridas por el cliente. Para esta actividad se
utilizan tijeras eléctricas, verticales (Apéndice 1) 6 circulares, para tejidos,
cuales permiten cortar varias piezas al mismo tiempo.

e Sublimado; también conocida como impresién sobre tela, para esta
operacion se cuenta con dos planchas de sublimacién (Apéndice 2).

e Confeccion o costura; realizada dentro y fuera de la empresa, consta en
armar las camisas, ademas de agregar los detalles requeridos como es el
caso de las panoletas, panos y otros. El area de confeccién ubicada dentro
de la empresa cuenta con cuatro maquinas de coser, pero una de ellas es
usada unicamente para panoletas. (Apéndice 3)

e Bordado; se realizan logos, personalizaciones, escudos, insignias y otros.
Las maquinas usadas son maquinas bordadoras, una de cuatro cabezales,
una de dos cabezales y una de un cabezal (Apéndice 4). Estas maquinas
trabajan con todo tipo de ropa de tronco (camisas, franelas, chaquetas y
mas), gorras y pliegos de tela (para insignias)



e Acabado; consta de dos actividades:
o Lalimpieza, que es el corte de la unién entre los hilos existentes por
el bordado.
o El quemado, eliminacién de los algunos hilos sobrantes, permitiendo

un acabado limpio.

Tomando en consideracion la importancia del disefiado para la realizacion

de las actividades de sublimado y bordado.
Mision.

Mejorar de manera eficiente la identificacion corporativa de una empresa o
negocio, a través del disefio y fabricacién de productos publicitarios en material
textil y sintético. Logrando que empresas y/o negocios sean identificados por el
publico en general y asociarlos con su buen producto, contribuyendo asi con su
crecimiento. Otorgando un servicio al cliente consistente e innovador, con gente

capacitada y motivada, que incorpora oportunamente su creatividad.
Vision.

Ser una empresa reconocida en el area de publicidad, a nivel nacional, que
genere valor a empresas y/o negocios, mediante el disefio y fabricacion de

productos de material textil y sintético de alta calidad.

Objetivo.

La compafia tiene por objetivo: La fabricacion, confeccion, distribucion,
importacion y venta de todo lo relacionado al ramo publicitario. Tales como:
impreso, disefio y fabricacion de todo tipo de uniformes, publicidad directa o
indirecta, interior o exterior, textil o sintética, disefio y elaboracion de bordado, asi
como la importacién de los productos propios para la ejecucion de cada una de las

actividades que conforman el objeto de la presente compaiiia.



CAPITULO Il

PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

TORRES TRIANA SUPPLY C.A. es una empresa practicamente nueva, que
trabaja con una jornada discontinua, dedicada unicamente a pocas ramas del
ambito publicitario. Con el objetivo principal de brindar un producto de o6ptima
calidad que cubra todos los requerimientos del cliente. Su crecimiento ha sido
producto de la experiencia de sus propietarios, esto es posible en gran medida a la

improvisacién y al ensayo y error.

Debido a su tamafio, su estructuracién, ademas de las maquinarias y
equipos con los que cuenta se encuentra entre la clasificacion de pequefia y
mediana empresa. Actualmente, su proceso operativo se basa unicamente en la

fabricacion de productos que se fomenten dentro del ambito publicitario.

Dado a la disponibilidad del area que ocupa, este puede identificarse como
un taller de fabricacidén, que consta con diferentes areas: area administrativa,
atencion al cliente, area de corte, area de costura, area de bordado, area de

sublimacidn y el area de disefio.

Planteamiento del problema

TORRES TRIANA SUPPLY, C. A. es una empresa que brinda el servicio de
publicidad a entes tanto juridicos como naturales. Esta se encuentra en un
constante flujo de producciéon dado a la demanda de sus servicios; como trabaja
por solicitud, cada cliente expresa previamente su necesidad y la cantidad de
productos que requiere, y dependiendo de sus requerimientos, se le otorga un
tiempo estimado de trabajo y un presupuesto. Es necesario realizar previsiones en
caso de que exista un aumento en la cantidad de productos a trabajar, previendo
momentos donde se realicen jornadas laborables extra 0 aumentos temporales del

personal.


http://www.monografias.com/trabajos14/nociones-basicas/nociones-basicas.shtml

Tras realizar una serie de visitas a la empresa, consultar con los duefios y
conocer el proceso que se realiza, se pudo notar que dentro de la empresa jamas
se haya realizado un estudio de movimiento ni un estudio de tiempos, lo que ha
traido como consecuencia el desconocimiento con respecto a la estandarizacion y
control del proceso, carencia de registros referentes a como se realiza el trabajo,
al igual que no saber cual es el porcentaje de desempefio verdadero que tienen

los operarios en la actividad que le corresponde realizar.

La empresa esta totalmente concentrada en la actividad productiva, por lo
que posee de una serie de maquinas que le permite la ejecucién de las
actividades, es decir, su proceso operativo es practicamente mecanizado. Por lo
que seria necesario realizar ajustes peridodicos y mantenimientos a las mismas
para recalibrarlas y mantenerlas en buen estado. Cada area de trabajo cuenta con

un operador o trabajador, excepto en el caso de las costureras.

Dado el tamafio del local donde se encuentra la empresa, la distribucion
existente de las maquinas y de las areas de trabajo, hacen que las estaciones se
encuentren agrupadas. De modo que, no dispone con espacio especifico para
realizar ciertas actividades, como es el caso del proceso de acabado. Ademas de
la formacion de almacenes temporales, cuales conllevan a una reduccién del
espacio viable dentro del taller. Con respecto al manejo del material, la empresa
no realiza largos traslados, no obstante estos pueden ser repetitivos o en ciertos

casos variables dado a como esta organizado la empresa.

Del mismo modo, carece de algun punto donde colocar lo denominado
como trabajo en proceso, por lo que dicho material es colocado en cualquier punto
del taller donde no minimice el ritmo de una operacion, ni obstruya, en su totalidad,
el espacio para el desplazamiento de los trabajadores, haciendo que el producto

se encuentre disperso por todo el area de trabajo. (Apéndice 5)

Por ello, es necesario plantar propuestas, mediante la aplicacion del estudio
de métodos, para mejorar la distribucién de la planta, conocer si el operador es



eficaz al realizar el trabajo y optimizar la metodologia de trabajo de la empresa, asi

garantizar la efectividad operativa de la empresa.

Justificacion.

TORRES TRIANA SUPPLY C.A. es una empresa que se encuentra en
pleno desarrollo, por lo que es necesaria su adaptacién para cumplir con mayor

eficacia los requerimientos de sus clientes.

Al ser una empresa manufacturera y de servicio, que trabaja contra pedido,
es importante que haga seguimiento y controle continuamente a las variables
inherentes a su produccién, ya sea referente al personal y al proceso productivo,
al igual que las variaciones de los costos en el mercado, tanto de los productos
como los de la materia prima. Al mismo tiempo se debe comprobar el uso o el
aprovechamiento de los recursos y el manejo de los materiales en cada de
estacion de trabajo, para asi tener una 6ptima productividad, generar y mantener

la mayor eficiencia operativa.

Por lo que, el estudio de propuestas y recomendaciones basadas en el uso
de las herramientas de la ingenieria de métodos son aplicables y sustentables,
dado que genera alternativas de contribucién a todos los parametros que influyen
en el proceso de produccion. Como lo pueden ser la optimizacién del ritmo de
produccion o el incremento en los tiempos efectivos, determinar la eficiencia de
los empleados, asi como también proponer una mejora en la distribucién del

espacio de trabajo para facilitar los procesos de la empresa.

Delimitaciones.

Para caso del estudio de movimientos y tiempos, basado en la Ingenieria
de Métodos realizado en la empresa TORRES TRIANA SUPPLY C.A. se toma en
su totalidad, todas las operaciones o actividades relacionadas al proceso de
fabricacion de franelas e identificacion publicitaria de un cliente, siendo
segmentado para ciertas partes del estudio de acuerdo al recurso humano y
productivo.



Limitaciones.

La empresa carece de un registro historico que refleje un control de las
actividades y mantenimiento que se realizan, al igual que la carencia de manuales,
planos y diagramas que ilustren tanto el método de trabajo como las zonas de
cuidado, ni cuenta con los tiempo de tolerancias o la informacion de la eficiencia
del personal que labora en la empresa, es decir, que no tiene control de los

tiempos.

Ademas, se presentan limitaciones técnicas de acuerdo a la disponibilidad
de los operarios, en pro de no afectar el proceso productivo de la empresa. La
disposicion de las areas de trabajo en temporal, de modo que durarte el tiempo de

estudio se puede realizar desplazamientos

Objetivos.

General

Observar, describir y analizar los procesos productivos llevados a cabo en
la empresa “TORRES TRIANA SUPPLY C. A”, con la finalidad de establecer un
mejor método de trabajo que permita la ejecucidon normal de las operaciones

basicas.

Especificos

1. Registrar toda la informacion minima necesaria sobre el método actual de

trabajo.
2. Describir el proceso actual de la empresa TORRES TRIANA SUPPLY C. A
3. Elaborar el diagrama de proceso del método actual de la empresa.
4. Elaborar el diagrama de flujo recorrido del método actual de la empresa.

5. Realizar un andlisis general de las fallas encontradas en la empresa
TORRES TRIANA SUPPLY C. A.


http://www.monografias.com/trabajos11/fuper/fuper.shtml

6. Realizar analisis operacional de la fabricacion, confeccion, bordado,
sublimado y acabado de franelas en la empresa TORRES TRIANA
SUPPLY C. A.

7. Describir el proceso del método propuesto de la empresa TORRES TRIANA
SUPPLY C. A.

8. Elaborar el diagrama de proceso del método propuesto de la empresa.

9. Elaborar el diagrama de flujo recorrido del método propuesto de la

empresa.

10.Realizar un andlisis general de las mejoras propuestas en la empresa
TORRES TRIANA SUPPLY C. A.

11.Determinacion del tiempo estandar de la actividad de bordado en la
empresa TORRES TRIANA SUPPLY C. A.

12.Determinar la actividad a estudiar.

13.Determinar el tamafio de la muestra.

14.Calcular el tiempo promedio seleccionado (TPS)
15.Determinar la Clasificacion de velocidad (Cv)
16.Determinar el tiempo normal (TN)

17.Asignar las tolerancias (fatiga, necesidades personales)

18.Calculo de tiempo estandar (TE)
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CAPITULO Il

MARCO TEORICO

En este capitulo se muestran las bases tedricas que fundamentan el estudio

y sirven de apoyo metodoldgico.

Ingenieria de métodos

El Estudio de Métodos o Ingenieria de Métodos se basa en el registro y
examen critico sistematico de la metodologia existente y proyectada, utilizada para
llevar a cabo un trabajo u operacién. La evolucion del Estudio de Métodos
consiste en abarcar en primera instancia lo general para luego abarcar lo
particular, de modo que, es un estudio que abarca todo lo relacionado a una
operacion en particular, como lo son los equipos y herramientas, el tiempo de
ejecucion, el método de trabajo. Con la finalidad de encontrar el mejor método de
ejecucion y determinar el tiempo necesario para que una persona calificada y
debidamente entrenada realice la tarea, trabajando a un ritmo normal, para asi

incrementar utilidades de una empresa.

Estudio De Movimientos

La evolucidon del Estudio de Métodos consiste en abarcar lo general para
luego abarcar lo particular, es decir "El proceso" para luego llegar a lo mas
particular, es decir "La Operacion”. Por ende, se basa en estudiar al operario en su
mesa de trabajo, observando sus movimientos, el modo en que aplica su esfuerzo,
y el grado de fatiga provocado por su método de trabajo.

De modo que consiste en el analisis cuidadoso de los movimientos del
cuerpo empleados al ejecutar una tarea, con la finalidad acortar la duracion, o
reducir en cantidad los movimientos ineficientes o no productivos, facilitar y
aligerar los movimientos eficaces. Esto permite realizar el trabajo en forma mas
facil, con menor fatiga a la vez que se incrementa la produccién. También ayuda

en el entrenamiento del operario en un nuevo método
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Diagramas

Una vez se ha seleccionado el proceso a estudiar se pasa llevar a cabo
el registro de la informacion referente al método actual. Este paso es sumamente
fundamental, dado que de la exactitud de la informacidn que se registre dependera

la eficacia en el desarrollo de las mejoras al método.

Los instrumentos de registro mas utilizados dentro de la técnica del Estudio
del Método son los graficos y los diagramas, y de estos existen gran diversidad en
cuanto a estructura y propédsito. No utilizandose todos en las mismas
circunstancias, sino mas bien los que pueden considerarse como modelos, siendo

susceptibles de adaptarse a los casos mas diversos estos son lo siguiente:

Diagrama de operaciones

Es el la representacion grafica de los puntos en los cuales se introducen los
materiales al proceso y de la secuencia de operaciones e inspecciones. No se
incluyen aquellas actividades relacionadas con el manejo de materiales. Ademas
contienen la informacion que se considere adecuada para el analisis como por

ejemplo tiempos, materiales, facilidades fisicas empleadas, entre otros.

Diagrama de proceso

El diagrama de procesos es una representacion grafica de los
acontecimientos que se producen durante una serie de acciones u operaciones y
de la informacion concerniente a los mismos. Este tipo de diagrama o esquema
también puede referirse, solamente a las operaciones e inspecciones, en cuyo
caso seria un diagrama de operaciones, siendo de particular utilidad cuando se
trata de tener una idea de los trabajos realizados sobre un conjunto de piezas o

componentes que constituyen un montaje, grupo o producto.

La utilidad de esta clase de diagramas es la de construir un examen previo
y sintetizado de los procesos de trabajo, que puede servir como base a estudios
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posteriores mas amplios y detallados. Mediante este examen se pueden precisar

los hechos de mayor relevancia.

Simbologia
Operacion: (O)

Una operacion representa las principales etapas del proceso. Se crea, se
cambia o se afade algo. Tiene lugar cuando se modifica intencionalmente a un
objeto, o cuando se dispone o prepara para otra operacién, transporte, inspeccion

o almacenaje.
Inspeccion: (O)

La inspeccidon se produce cuando las unidades del sistema productivo son
comprobadas, verificadas, revisadas o examinadas en relacion con la calidad y/o

cantidad, sin que esto constituya cambio alguno en las propiedades de la unidad
Demora: ( D)

La demora se produce cuando las condiciones no permiten o no requieren
una ejecucion inmediata de la proxima accion planificada. La demora puede ser

evitable o no.
Transporte: ( ) )

Tiene lugar un transporte cuando se mueve un objeto de un sitio para otro,
excepto cuando el movimiento forma parte de una operacion. Cuando los
materiales se almacenan cerca o a menos de un metro del banco o de la maquina
donde se efectua la operacion, aquel movimiento efectuado para obtener el
material antes de la operacion, y para depositarlo después de la misma, se

considera parte de la operacion.

13



Almacenaje: ( V)

Tiene lugar un almacenaje cuando un objeto se guarda o se protege de
manera que nho se pueda retirar sin la correspondiente autorizacion. El

almacenamiento puede ser temporal o permanente.
Actividad combinada: ([O )

Cuando se desea indicar actividades realizadas a la vez o por el mismo puesto de
trabajo, se combinan los simbolos correspondientes a estas actividades. Para

efectos de numeracion cada actividad debe enumerarse de manera independiente.

Diagrama de flujo o recorrido

El diagrama de recorrido es una representacion grafica sobre el plano del
area en el cual se desarrolla la actividad, con sus maquinas y areas de trabajo
guardando la correcta relacién entre si, representado ademas todos los
obstaculos de la construccion civil. Por las observaciones hechas en el area, se
trazan las trayectorias de los desplazamientos de los materiales, piezas, productos
u operarios objeto del estudio, indicando con su respectivo simbolo y numeracion

cada una de las diferentes actividades, y el lugar donde estas se ejecutan.

El diagrama de recorrido permite visualizar los transportes, los avances y el
retroceso de las unidades, los "cuellos de botella", los sitios de mayor
concentracion, etc.; a fin de analizar el trabajo para ver que se puede optimizar

(eliminar, combinar, reordenar, simplificar).

Diagrama hombre-maquina

El diagrama de proceso hombre-maquina se utiliza para analizar, estudiar y
optimizar una sola estacion de trabajo, es decir, el de realizar un balance
economico del tiempo ocioso para los hombre y maquinas. En este diagrama se
muestran separadamente el tiempo de operacién de la maquina con sus varios

elementos y el tiempo del operario, asi como la relacién de las operaciones.
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Operaciones de la Empresa

El bordado

Es un arte que consiste en la ornamentacion por medio de hebras textiles,
de una superficie flexible, generalmente una tela. En el transcurso de la historia se
conocen diversas clases de bordados, caracterizadas por el relieve que presentan,

o bien por el trazado de las figuras.
Por el relieve, se distinguen tres clases:

e Lisos: que apenas sobresalen de la pieza

e De realce: que ofrecen mucho relieve debido a un relleno de cartulina o de
algodon en rama (o de estopa con cera, en la Edad Media) que se interpone

e De aplicacibn o de sobrepuesto: que se borda fuera de la pieza y

posteriormente se cose sobre ella.
Por la forma de las labores bordadas, se conocen las siguientes clases:

e El bordado de contorno: cuando sélo se marcan los contornos y lineas internas
principales de la figura

e El bordado aislado: cuando a lo anterior se afiade el sembrar de puntos y
rayitas bordadas el campo de la tela donde estan las figuras.

e El bordado lleno cuando todo el dibujo de las figuras esta completamente
bordado

El Grabado

Es una disciplina artistica en la que el artista utiliza diferentes técnicas de
impresion, que tienen en comun el dibujar una imagen sobre una superficie rigida,
llamada matriz, dejando una huella que después alojara tinta y sera transferida por
presion a otra superficie como papel o tela, lo que permite obtener varias
reproducciones de la estampa.
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Sublimacién

La sublimacién es la técnica para el marcaje de objetos mediante
transferencia de la tinta al objeto con la aplicacion de calor. La sublimacion permite
transferir imagenes y disefios a gran variedad de objetos como alfombrillas,

productos textiles, bolsos, puzzles, entre otros.

En el ambito tecnolégico, se emplea para definir a un tipo de impresora que
se caracteriza por el hecho de que realiza la transferencia de lo que es la tinta al
papel mediante el calor y una cinta de tinta que tiene cuatro colores. Los
resultados que se consiguen con esta impresora de sublimacién son de muy alta
calidad lo que hace que donde se trabaje con ella sea especialmente en el ambito

de la fotografia profesional.

Corte

Después de haber terminado el proceso de tendido de la tela, se procede a
realizar el corte de la misma, para lo cual se debe colocar el trazo
correspondiente, mismo que debe ser asegurado ya sea con pesas, alfileres y
pinzas, de no asegurarse el trazo se corre el riesgo de que el papel se mueva
durante el proceso de corte y al final resultaran piezas incompletas. Cortar es el
efecto de trozar el bloque de telas del colchén con precision, es decir, cortar el

perfil dibujado de una pieza.

Para llevar a cabo el proceso de corte, en la actualidad se cuenta con
maquinaria de diferentes tipos como pueden ser: cortadora manual, cortadora

automatica, troquel, cortadora de cinta y cortadora de bies.

Materia Prima

Material textil

Un tejido, tejido textil o, en lenguaje mas popular, tela es un material textil.
Un tejido es el género obtenido en forma de lamina mas o menos resistente,
elastica y flexible, mediante el cruzamiento y enlace de series de hilos o fibras de

manera coherente al entrelazarlos o al unirlos por otros medios.
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Una tela, en sentido estricto, es un tejido, generalmente de lana, que se ha
sometido a batanado y queda tupida aprovechando las propiedades de

apelmazamiento de la misma.

Los diversos tipos de telas pueden ser clasificados segun varios criterios,
por el tipo de material del que estén hechas, que bien pueden ser naturales o
artificiales, pudiendo dividirse también por ser de origen animal o vegetal. También
pueden clasificarse por el tipo de confeccidn en el tejido, e incluso por el estilo de

confeccidn y materiales usados en una determinada region.

La tinta de sublimacion

Es una tinta especial que permite la transferencia del colorante con la
temperatura. Hay tintas especificas para las impresoras de pequefo formato y

para gran formato.

El papel transfer

Es el soporte donde se imprimira el disefio o imagen que después se
transferira al objeto a marcar. Este papel no absorbe la tinta, solo se utiliza como
transporte de ella. Existen papeles en hojas de pequefio formato y bobinas de
papel para grandes formatos. No se puede utilizar papeles convencionales ni

fotograficos.

Analisis operacional

El procedimiento empleado por la ingenieria de métodos para investigar las
actividades que agregan y que no agregan valor a una tarea, con la finalidad de
tratar de eliminar o reducir al minimo aquellas que no agregan valor y mejorar
aquellas que lo agregan; buscando la eliminacion de toda forma de desperdicio.
Ya sea haciéndolos mas eficientes, productivos, o en su defecto poder eliminar

procesos innecesarios.
Las interrogantes planteadas en forma general serian:

e Estudiar los elementos productivos e improductivos de una operacion.
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e Dirigir la atencién del operario y el disefio del trabajo preguntando quién.
e Realizar un estudio en la distribucion de planta preguntando donde.
e Realizar arreglos, ya sea: simplificando, eliminando, combinando vy

arreglando las operaciones.

Propodsito de la operacion

La mejor manera de simplificar una operacién es formular una manera de
obtener los mismos resultados o mejores sin costo adicional. La regla elemental
de un analista es tratar de eliminar o combinar una operacion antes de intentar
mejorarla. En la actualidad se lleva a cabo mucho trabajo innecesario. Las tareas
no deben simplificarse o mejorarse sino, eliminarse por completo. No tienen que
capacitarse personal, no habra costos mayores en la instalacién del nuevo método

ya que se haya eliminado una operacion innecesaria.

Las operaciones innecesarias a menudo aparecen por el desempeio
inadecuado de la operacién anterior, desarrollando la necesidad de una operacion

extra para corregirle trabajo pasado.

Diseio del trabajo

Debido al nuevo reglamento (como OSHA) y preocupacion por la salud, las
técnicas de disefo del trabajo manual y los principios de la economia de
14movimiento integran a la ergonomia, disefio de herramientas y condiciones de

trabajo y ambientales.

Analisis de la operacion

¢ Es posible lograr mejores resultados de otra manera?
¢, Se puede eliminar la operaciéon analizada?
¢, Se puede combinar con otra?

¢, Se puede efectuar durante el tiempo muerto de otra?

YV V V V V

¢ Es la secuencia de operaciones la mejor posible?
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» ¢ Debe realizarse la operacion en otro departamento, para ahorrar en costo
y manejo?

Diseio de la pieza

> ¢ Se puede simplificar los disefos para reducir el numero de partes?
» ¢ Se pueden reducir el numero de operaciones y las distancias recorridas en
la fabricacion, ensamblando mejor las partes y facilitando el maquinado?

> ¢ Se pueden utilizar otros materiales mejores?

Tolerancias y especificaciones

» ¢ Son necesarias las tolerancias, el margen, el acabado y otros requisitos?
» ¢ Son costosas estas especificaciones?

» ¢ Son adecuadas para la pieza?

Se refiere a las tolerancias y especificaciones que se relacionan con la

calidad del producto, su habilidad para satisfacer una necesidad dada.

Mientras las tolerancias y las especificaciones siempre se toman en cuenta
al revisar el disefio, en general, esto no es suficiente. Debe estudiarse

independiente mente de otros enfoques del analisis de la operacién.

El analista debe estar pendiente de especificaciones demasiado liberadas lo

mismo que de las restrictivas.

Cerrar una tolerancia a menudo facilita una operacion de ensamble u otro

paso subsiguiente.

» En el proceso final del producto terminado, se pueden permitir una cierta
tolerancia en cuanto a la calidad del producto. Esta tolerancia no debe
rebasar un cierto porcentaje establecido, debido a que no tendria la calidad

que se requiere para poder obtener un muy buen servicio.
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Material

YV V. V V V V V V

>

¢ Qué material debe usar? Es la pregunta que el ingeniero debe formular en
este punto. Y para su analisis debe desarrollar los siguientes puntos.
Encontrar un material menos costoso.

Encontrar materiales que sean mas faciles de procesar.

Usar materiales de manera mas econoémica.

Usar materiales de desecho.

Usar materiales y suministrar de materia mas econdémica.

Estandarizar los materiales.

Encontrar el mejor proveedor respecto a precio y disponibilidad.

Para el desarrollo de esta investigacién se llevaron a cabo minuciosos
estudios acerca de qué sistema de almacenamiento debido al tipo vy
cantidad de materia prima utilizada en la empresa. En este estudio
realizado intervienen muchos factores como son: costo, que se puedan
aprovechar al maximo posible las instalaciones de almacenamiento
existentes, utilizaciéon de desechos, estandarizar los materiales, tener un
buen proveedor con buena disponibilidad y un buen precio.

Considerar el tamafio, en uso apropiado y las condiciones y caracteristicas
adecuadas.

¢ Puede emplearse material de mas bajo costo?

Proceso de manufactura

El ingeniero de métodos debe entender que el tiempo dedicado al proceso

de manufactura se divide en dos pasos: plantacion y control de inventarios. Para

perfeccionar el proceso de manufactura, el analista debe considerar lo siguiente:

>
>

Reorganizacion de las operaciones

Mecanizado de las operaciones manuales

Operacién mas eficiente de las instalaciones mecanicas

Fabricacion cerca de la forma final

Uso de robots.
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¢ Qué material debe usar? Es la pregunta que el ingeniero debe formular en este
punto. Y para su analisis debe desarrollar los siguientes puntos.
» Encontrar un material menos costoso.
» Encontrar materiales que sean mas faciles de procesar.
Usar materiales de manera mas economica.
Usar materiales de desecho.
Usar materiales y suministrar de materia mas econdémica.

Estandarizar los materiales.

YV V. V V V

Encontrar el mejor proveedor respecto a precio y disponibilidad.

Para el desarrollo de esta investigacidon se llevaron a cabo minuciosos
estudios acerca de qué sistema de almacenamiento debido al tipo y cantidad de
materia prima utilizada en la empresa. En este estudio realizado intervienen
muchos factores como son: costo, que se puedan aprovechar al maximo posible
las instalaciones de almacenamiento existentes, utilizacion de desechos,
estandarizar los materiales, tener un buen proveedor con buena disponibilidad y

un buen precio. Utilizacion de instalaciones mecanicas mas eficientes

Analisis de proceso

No es mas que la Planificacion y Eficiencia del proceso de manufactura:
» Posibilidad de cambiar la operacion
Reorganizacién o combinacion de operaciones
Mecanizar el trabajo manual pesado
Emplear el mejor método de maquinado

Utilizacion eficiente de las instalaciones mecanicas

Preparacion y herramental

Uno de los elementos mas importantes de todas las formas de trabajo,
herramientas y preparacion de su economia. La cantidad de herramientas que
proporciona las mayores ventajas depende de:

1. La cantidad de produccién
2. Lo repetitivo del negocio
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3. La mano de obra
4. Los requerimientos de entrega

5. El capital necesario

Asi como:
- Reduccidn de tiempos de preparacion
- Uso de toda la capacidad de la maquina

- Uso de herramientas mas eficientes.

Condiciones de trabajo

Es necesario proveer al operario un ambiente de trabajo adecuado,

considerando su entorno:

Adaptar la iluminacién segun la naturaleza del trabajo.

Mejorar las condiciones climaticas hasta hacerlas 6ptimas (temperatura).
Control de ruidos y vibraciones.

Ventilacion.

Promover orden, limpieza y buen cuidado.

Desecho de polvos, humos, gases y nieblas irritantes y dafinos.

Proporcionar equipo de proteccion personal adecuado.

YV V. V V V V V V

Organizar y promover un buen programa de primeros auxilios.

Manejo de materiales

El manejo de materiales se relaciona con movimiento, tiempo, lugar,
cantidad y espacio. EI movimiento debe hacerse de la forma mas eficiente y al
minimo costo; los materiales deben estar disponibles en el momento y en el sitio
indicado y en las cantidades necesarias. Ademas los requerimientos de espacio

dependen grandemente del sistema de manejo de materiales que se utilice.

Existe una gran variedad de equipos de Manejos de Materiales; cada uno
de ellos tiene su aplicacion especifica y su seleccion dependera de lo que se va
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manejar (personas, animales, materiales entre otros); donde se va usar el equipo

en un area abierta, cerrada) y en qué momento.

En relacion con la mejora y diseio de los sistemas de manejo de

materiales, deben tenerse en cuenta los siguientes aspectos:

>

YV V. V V

De Planificar todas las actividades de manejo de materiales y
almacenamiento para obtener la eficiencia maxima de operacion, en
forma global.

Disponer la secuencia de operaciones y la distribucién en plantas de
tal manera que se optimice el flujo de materiales.

Simplificar el manejo reduciendo, eliminando o combinando
movimientos innecesarios y/o equipos.

Utilizar la gravedad

Utilizar al maximo el equipo disponible.

Cuando sea posible, mecanizar el manejo.

Seleccionar el equipo a usar considerando todos los aspectos
relacionados con el material, el tipo de movimiento y el método a
utilizar.

Estandarizar los métodos de manejo, asi como también los tipos y
tamanos de los equipos.

Utilizar los meétodos y equipos que proporcionen la mayor
versatilidad.

El equipo debe permitir un manejo eficiente y en condiciones que

proporcionen el maximo de seguridad.

Distribucion de planta y equipo

El objeto principal de la distribucion de planta es desarrollar un sistema de

produccion que permita la manufactura del numero deseado de productos, con la

calidad deseada al menos costo, mediante el estudio de:

» Tipos de distribucion

> Graficas de recorrido
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» Plantacion del sistema de la distribucion de Muther

» Distribucion de planta asistida por computadora

Principio de economia de movimiento

Son algunas normas que permiten realizar la actividad con un menor
esfuerzo y en un menor tiempo; es decir, en forma eficiente. Estos fueron
originados por Gilberth cuando redacto ciertas reglas para la economia de
movimientos y el rendimiento. Estas reglas han sido complementadas por
investigadores posteriores y son aplicables a trabajo de taller, en la oficina, en el

hospital o en el hogar.

Organizacion Internacional del Trabajo

La Organizacion Internacional del Trabajo (OIT) es un organismo
especializado de las Naciones Unidas que se ocupa de las cosas relativas al
trabajo y las relaciones laborales. Son acuerdos suscritos por Estados y de
obligado cumplimiento. Se puede definir también como institucion mundial
responsable de la elaboracion y supervision de las normas internacionales del
trabajo, este organismo especializado de las Naciones Unidas esta consagrado a
la promocion de oportunidades de trabajo decente y productivo para mujeres y

hombres, en condiciones de libertad, igualdad, seguridad y dignidad humana.

Respecto a la composicion de la OIT, en primer lugar podemos sefialar que
estan presididas por un principio de base: el tripartimos (gobiernos, empleadores y

Trabajadores) de la representacion de los Estados Miembros en la organizacion.

Preguntas gue sugiere la organizacion internacional del trabajo

Existe una lista indicativa de preguntas utilizables al aplicar el interrogatorio
previsto en el estudio de métodos que sugiere la Organizacién Internacional del
Trabajo. Estan agrupadas bajo los siguientes epigrafes:
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Preguntas de la OIT

A.- Operaciones

1.- ¢, Qué propdsito tiene la operacion?

2.- ; Es necesario el resultado que se obtiene con ella?

3.- ¢Se previo originalmente para rectificar algo que ya se rectifico de otra
manera?

4.- ; El propésito de la operacion puede lograrse de otra manera?

5.- ¢La operacién se efectua para responder a las necesidades de todos los que
utilizan el producto?; ;0 se implanté para atender a las exigencias de uno o dos
clientes nada mas?

6.- ¢ La operacién se efectua por la fuerza de la costumbre?

7.- ¢ La operacion se puede efectuar de otro modo con el mismo resultado?

B. Diseno de piezas vy productos

1.- ¢ Puede modificarse el modelo para simplificar o eliminar la operacion?

2.- 4 Permite el modelo de la pieza seguir una buena practica de fabricacién?

3.- ¢Pueden obtenerse resultados equivalentes cambiando el modelo de modo
que se reduzcan los costos?

4.- ; Puede mejorarse el aspecto del articulo sin perjuicio para su utilidad?

5.- ¢ El aspecto y la utilidad del producto son los mejores que se puedan presentar

en plaza por el mismo precio?

C. Normas de Calidad

1.- ¢ Todas las partes interesadas se han puesto de acuerdo acerca de lo que

constituye una calidad aceptable?

2.- ¢ Qué condiciones de inspeccién debe llevar esta operacion?

3.- ¢ El operario puede inspeccionar su propio trabajo?

4.- ; Son realmente apropiadas las normas de tolerancia y demas?

5.- iSe podrian elevar las normas para mejorar la calidad sin aumentar

necesariamente los costos?
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6.- ¢, Se reducirian apreciablemente los costos si se rebajaran las normas?

7.- ¢Existe alguna forma de dar al producto un acabado de calidad superior al
actual?

8.- ¢ Puede mejorarse la calidad empleando nuevos procesos?

9.- 4, Se necesitan las mismas normas para todos los clientes?

10.- ¢, Si se cambiaran las normas y las condiciones de inspeccién? ;Aumentarian
o Disminuirian las mermas, desperdicios y gastos de la operacién, del taller o del
sector?

11.- ¢ Cuales son las principales causas de que se rechace esta pieza?

12.- ¢ Una modificacién a la composicion del producto podria dar como resultado

una calidad mas uniforme?

D. Utilizacion de Materiales

1.- ¢ El material que se utiliza es realmente adecuado?

2.- ¢ No podria reemplazarse por otro mas barato que igualmente sirviera?

3.- ¢ No se podria utilizar un material mas ligero?

4.- ; El material es entregado lo suficientemente limpio?

5.- 4 Se saca el maximo partido al material al elaborarlo? ;Y al cortarlo?

6.- ¢ Son adecuados los demas materiales utilizados en la elaboracion: aceites,
aguas, pintura, aire comprimido electricidad? ;Se controla su uso y se trata de
economizarlos?

7.- ¢No se podria modificar el método para eliminar el exceso de mermas y
desperdicios?

8.- ¢, Se podrian utilizar los sobrantes o los retazos?

9.- 4 Se podrian clasificar los sobrantes o retazos para venderlos mejor?

10.- ¢ La calidad de materiales es uniforme?

11.- ¢ El material es entregado sin bordes filosos o rebabas?

12.- ¢ Se altera el material con el almacenamiento?

E. Disposicion del lugar de trabajo

1.- ¢ Facilita la disposicién de la fabrica la eficaz manipulacion de los materiales?
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2.- ¢ Proporciona la disposicion de la fabrica una seguridad adecuada?

3.- ¢, Permite la disposicidn de la fabrica realizar comodamente el montaje?

4.- ; Existen superficies adecuadas de trabajo para las operaciones secundarias,
como la inspeccion y el desbarbado?

5.- ¢ Existen instalaciones para eliminar y almacenar las virutas y desechos?

6.- ¢(Se han tomado suficientes medidas para dar comodidad al operario,
previendo, por ejemplo, ventiladores, sillas, enrejados de madera para los pisos
mojados, etc.?

7.- ¢ Laluz existente corresponde a la tarea de que se trate?

8.- ¢Se ha previsto un lugar para el almacenamiento de herramientas vy
calibradores?

9.- ¢Existen armarios para que los operarios puedan guardar sus efectos

personales?

F.- Manipulacién de materiales

1.- ¢, Se invierte mucho tiempo en llevar y traer el material del puesto de trabajo en
proporcion con el tiempo invertido en manipularlo en dicho puesto?

2.- 4, Se deberian utilizar carretillas de mano, eléctricas o elevadoras de horquilla?
3.- ¢Deberian idearse plataformas, bandejas, contenedores o paletas especiales
para manipular el material con facilidad y sin dafnos?

4.- ;En qué lugar de la zona de trabajo deberian colocarse los materiales que
llegan o que salen?

5.- ¢ Se justifica un transportador? Y en caso afirmativo, ;Qué tipo seria mas
apropiado para el uso previsto?

6.- ¢, Se puede empujar el material de un operario a otro a lo largo del banco?

7.- 4, Se puede despachar el material desde un punto central con un transportador?
8.- ¢Puede el material llevarse hasta un punto central de inspeccion con un
transportador?

9.- ¢ Podria usarse con provecho algun dispositivo neumatico o hidraulico para

izar?
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10.- ¢Se resolveria mas facilmente el problema en curso y manipulacion de los
materiales trazando un cursograma analitico?

11- ¢ Esta el almacén en un lugar comodo?

12.- ¢ Estan los puntos de carga y descarga de los camiones en lugares céntricos?
13.- ¢ Podria la materia prima que llega, ser despachada desde el primer lugar de
trabajo para asi evitar la manipulacion doble?

14.- ; Podrian combinarse operaciones en un solo puesto de trabajo para evitar la
manipulacion doble?

15.- ¢ Se pueden comprar materiales en tamafios mas faciles de manipular?

16.- ¢;Se ahorrarian demoras si hubieran sefales (luces, timbres, etc.) que
avisaran cuando se necesite mas material?

17. ¢ Se evitarian las esperas por el montacargas con una mejor planificacion?

18. ¢Pueden cambiarse de lugar los almacenes y las pilas de materiales para

reducir la manipulacion y el transporte?

G.-Organizacion del trabajo

1.- ¢, Como se atribuye la tarea al operario?

2.- ¢Estan las actividades tan bien reguladas que el operario siempre tiene algo
que hacer?

3.- 4, Como se dan las instrucciones al operario?

4.- ; Como se consiguen los materiales?

5.- 4 Coémo se entregan los planos y herramientas?

6.- ¢ La disposicion de la zona de trabajo da buen resultado o podria mejorarse?
7.- ¢ Los materiales estan bien situados?

8.- 4, Como se mide la cantidad de material acabado?

9.- ¢ Qué se hace con el trabajo defectuoso?

10.- ; Como esta organizado la entrega y mantenimiento de las herramientas?

11.- ¢ Se llevan registros adecuados del desempefio de los operarios?

12.- ¢Se hace conocer debidamente a los nuevos obreros los locales donde

trabajaran y se les da suficientes explicaciones?
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13.- Cuando los trabajadores no alcanzan cierta forma de desempefo, ¢se
averiguan las razones?
14.- ¢ Los trabajadores entienden de veras el sistema de salarios por rendimiento

segun el cual trabajan?

H.- Condiciones de trabajo

1.- ¢ La luz es uniforme y suficiente en todo momento?

2.- 4 Se proporciona en todo momento la temperatura mas agradable?; y en caso
contrario, ¢ no podrian utilizar ventiladores o estufas?

3.- ¢, Se justificaria la instalacion de aparatos ventiladores?

4.- ; Se pueden reducir los niveles de ruido?

5.- ¢(Se pueden eliminar los vapores, humo y el polvo con sistemas de
evacuacion?

6.- ¢, Se puede proporcionar una silla o cualquier otro artefacto similar?

7.- ,.Se han colocado grifos de agua fresca en lugares cercanos del trabajo?

8.- ¢, Se han tenido debidamente en cuenta los factores de seguridad?

9.- ¢ Es el piso seguro y liso, pero no resbaladizo?

10.- ¢ Se le ensefio al trabajador a evitar los accidentes?

11.- ¢, Su ropa es adecuada para prevenir riesgos?

12.- ;Da la fabrica en todo momento impresién de orden y pulcritud?

13.- ¢ Con cuanta minucia se limpia el lugar de trabajo?

14.- i Estan los procesos peligrosos adecuadamente protegidos?

|. Enriquecimiento de la tarea de cada puesto

1.- ¢ Es la tarea aburrida o monétona?

2.- 4 Puede hacerse la operacién mas interesante?

3.- ¢ Puede combinarse la operacién con operaciones precedentes o posteriores a
fin de ampliarla?

4.- ; Cual es el tiempo del ciclo?

5.- ¢ Puede el operario efectuar el montaje de su propio equipo?

6.- ¢ Puede el operario efectuar el mantenimiento de sus propias herramientas?
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7.- ¢ Puede el operario hacer la pieza completa?
8.- ¢ Es posible y deseable la rotacion entre los puestos de trabajo?

9.- ¢ Recibe el operario regularmente informacién sobre su rendimiento?

J.- Analisis del proceso

1.- ¢La operacion que se analiza puede combinarse con otra? ;No se puede
eliminar?

2.- ¢ Se podria descomponer la operacién para afadir sus diversos elementos a
otras operaciones? ;O mejoraria si se modificara el orden?

3.- ¢ La sucesion de operaciones es la mejor posible?

4.- ; Podria efectuarse la misma operacion en otro lugar para evitar los costos de
manipulacion?

5.- Si se modificara la operacién de, ;Qué efecto tendria el cambio sobre las
demas operaciones?; ¢y sobre el producto acabado?

6.- ¢ Podrian combinarse la operacién y la inspeccion?

7.- ¢ El trabajo se inspecciona en el momento decisivo o cuando esta acabado?

Técnica del interrogatorio

Es el medio para efectuar el examen critico sometiendo sucesivamente
cada actividad a una serie sistematica y progresiva de preguntas. Se tienen a su

vez dos fases:

Fase |

El propdsito 4, Con qué Propdsito-objetivo-qué?

El lugar ; Dénde Lugar-donde?

La sucesion 4 En qué Sucesion-secuencia/orden-como?

La persona ¢ Por la qué Medios-maquina?

Los medios ¢ Por los qué Persona-individuos?

Se comprenden las actividades con objeto de: eliminar, combinar, reordenar vy

reducir las operaciones factibles al cambio.
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En esta primera etapa del interrogatorio se pone en tela de juicio,
sistematicamente y con respecto a cada actividad registrada, el propésito, lugar,
sucesion, persona y medios de ejecucion, y se le busca justificacion a cada
respuesta. Combinando las dos preguntas preliminares y las dos preguntas de
fondo de cada tema (proposito, lugar, etc.) se llega a la lista completa de

interrogaciones, es decir:

Propésito

¢, Qué se hace?

¢ Por qué se hace?

¢, Qué otra cosa podria hacerse?

¢, Qué deberia hacerse?

Lugar
¢ Doénde se hace?

¢ Por qué se hace alli?

¢ En que otro lugar podria hacerse?
¢, Donde deberia hacerse?
Sucesion

¢, Cuando se hace?

¢ Por qué se hace entonces?

¢, Cuando podria hacerse?

¢, Cuando deberia hacerse?

Persona

¢, Quién lo hace?

¢ Por qué lo hace esa persona?

¢, Qué otra persona podria hacerlo?

¢, Quién deberia hacerlo?

Medios
¢, Coémo se hace?

¢ Por qué se hace de ese modo?
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¢, De qué otro modo podria hacerse?
Esas preguntas, en ese orden deben hacerse sistematicamente cada vez
que se empieza un estudio de métodos, porque son la condicién basica de un

buen resultado.

Fase Il

Estas preguntas prolongan y detallan las preguntas preliminares para
determinar si, a fin de mejorar el método empleado, seria factible y preferible
reemplazar por otro el lugar, la sucesién, la persona, el medio o todos. Investiga

que se hace y el por qué se hace segun el “debe ser”.

En esta se busca la posibilidad de plantear una nueva forma de hacer el

trabajo teniendo en cuenta las especificaciones de cada caso.

Estudio De Tiempos

Se define como una técnica para establecer un tiempo estandar para
realizar una tarea dada. Esta técnica se basa en la medicién del contenido de
trabajo del método prescrito, permitiendo las medidas de tolerancias por fatiga,
demoras inevitables y necesidades personales. El objetivo del estudio de tiempos
no es determinar cuanto tarda un trabajo, sino cuanto deberia tardar. El tiempo
estandar es una funcion de tiempo requerido para realizar una tarea. Ademas
técnica de medicion del trabajo que se emplea para registrar los tiempos y ritmos
de trabajo correspondientes a los elementos de una tarea definida, efectuada en
condiciones determinadas, para analizar los datos, con el fin de averiguar el
tiempo requerido para efectuar la tarea bajo normas establecidas. En la practica,

el estudio de tiempos incluye, por lo general, al estudio de métodos.

Medicion de trabajo

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

segun una norma de ejecucién preestablecida.
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Elementos para un estudio de tiempos.

N o g s~ wDd P

Seleccion del operario.

Analisis del trabajo.

Descomposicién del trabajo en elementos.
Registro de valores elementales transcurridos.
Calificacién de la actuacion del operario.
Asignacion de margenes apropiados (tolerancias).

Ejecucion del estudio.

Es necesario que, para llevar a cabo un estudio de tiempos, el analista

tenga la experiencia y conocimientos necesarios y que comprenda en su totalidad

una serie de elementos que a continuacién se describen para llevar a cabo un

buen estudio y que los datos tomados proporcionen mayor seguridad.

e Seleccion de la operacion. Que operacion se va a medir. Su tiempo, en primer

orden es una decisién que depende del objetivo general que perseguimos con

el estudio de la medicion. Se pueden emplear criterios para hacer la eleccion:

» El orden de las operaciones segun se presentan en el proceso.

» La posibilidad de ahorro que se espera en la operacion.

e Seleccion del operador. Al elegir al trabajador se deben considerar:

(@]

o

Habilidad, deseo de cooperacion, temperamento, experiencia

Actitud frente al trabajador

El estudio debe hacerse a la vista y conocimiento de todos.

Es recomendable comunicar al sindicato la realizacion de estudios de
tiempos.

No debe discutirse con el trabajador ni criticar su trabajo sino pedir su
colaboracion.

El operario en general respondera favorablemente si se le trata abierta

y francamente.
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Se debe realiza un andlisis de comprobacién del método de trabajo. Nunca
debe cronometrar una operacion que no haya sido normalizada. La normalizacion
de los métodos de trabajo es el procedimiento por medio del cual se fija en forma
escrita una norma de método de trabajo para cada una de las operaciones que se
realizan en la fabrica. En estas normas se especifican el lugar de trabajo y sus
caracteristicas, las maquinas y herramientas, los materiales, el equipo de
seguridad que se requiere para ejecutar dicha operacién. Los requisitos de calidad
para dicha operacion como la tolerancia y los acabados y por ultimo, un analisis de

los movimientos de mano derecha y mano izquierda.

Un trabajo estandarizado o con normalizacién significa que una pieza de
material sera siempre entregada al operario de la misma condicién y que él sera
capaz de ejecutar su operacion haciendo una cantidad definida de trabajo, con los
movimientos basicos, mientras siga usando el mismo tipo y bajo las mismas

condiciones de trabajo.

La ventaja de la estandarizacion del método de trabajo resulta en un
aumento en la habilidad de ejecucidon del operario, lo que mejora la calidad y
disminuye la supervision personal por parte de los supervisores; el numero de

inspecciones necesarias sera menor, lograndose una reduccion en los costos.

Ejecucidn del estudio de tiempos

Obtener y registrar toda la informacién concerniente a la operacion es
importante que el analista registre toda la informacién pertinente obtenida
mediante observacion directa, en prevision de que sea menester consultar

posteriormente el estudio de tiempos.
Una forma de agrupar la informacion es la siguiente:

e Informacion que permita identificar el estudio de cuando se necesite.

e Informacion que permita identificar el proceso, el método, la instalacion o la
maquina

e Informacion que permita identificar al operario.
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e Informacion que permita describir la duracion del estudio.

Es necesario realizar un estudio sistematico tanto del producto como del
proceso, para facilitar la produccion y eliminar ineficiencias, constituyendo asi el

analisis de la operacion y para lo que se debe considerar lo siguiente:

o Objeto de la operacién

o Diseno de la pieza

o Manejo de materiales

o Distribucion de maquinas y equipos

o Tolerancias y especificaciones

o Material

o Proceso de manufactura

o Preparacion de herramientas y patrones

o Condiciones de trabajo

Equipo utilizado para el estudio de tiempos

El estudio de tiempos exige cierto material fundamental como lo son: un
cronémetro, tabla de tiempos, una hoja de observaciones o formularios de estudio

de tiempos.
Crondmetro:

Es un reloj de precision que se utiliza para establecer los tiempos de ejecucion
de las tareas que se ejecutan en una actividad en especial (Anexo 1). Existen

varios tipos de cronémetro:

e Crondmetro decimal de minutos de 0,01 minutos: tiene su caratula con 100
divisiones y cada una de ellas corresponde a 0,01 minutos. Por lo tanto una
vuelta completa de la manecilla mayor requerira un minuto. El cuadrante
pequefo del instrumento tiene 30 divisiones, correspondiendo cada una a un
minuto. Por cada revolucién de la manecilla mayor, la manecilla menor se

desplazara una division.
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e Cronometro decimal de minutos 0,001: la manecilla mayor o rapida tarde 0,10
minutos en dar una vuelta completa en la caratula, en vez de un minuto como
en el crondmetro anterior. Se usa este aparato sobre todo para tomar el tiempo
de elementos muy breves a fin de obtener datos estandares.

e Cronometro decimal de hora: tiene la caratula mayor dividida en 100 partes,
pero cada divisién representa un diezmilésimo (0,0001) de hora. Una vuelta
completa de la manecilla mayor de este cronémetro marcara, por lo tanto un
centésimo (0,01) de hora, o sea 0,6 minutos

Generalmente se utilizan dos métodos de cronometraje, el ordinario o la
lectura acumulada (L), y el de vuelta a cero (T), los tiempos tomados con ellos son

registrados en el formulario de tiempos (Anexo 2)

Tiempos predeterminados

Los tiempos predeterminados se basan en la idea de que todo el trabajo se
puede reducir a un conjunto basico de movimientos. Entonces se pueden
determinar los tiempos para cada uno de los movimientos basicos, por medio de
un cronometro o peliculas, y crear un banco de datos de tiempo. Utilizando el
banco de datos, se puede establecer un tiempo estandar para cualquier trabajo

que involucre los movimientos basicos.

Se han desarrollado varios sistemas de tiempo predeterminados, los mas
comunes son: el estudio del tiempo de movimiento basico (BTM) y los métodos de
medicién de tiempo (MTM): los movimientos basicos utilizados son: alcanzar,
empuiar, mover, girar, aplicar presion, colocar y desenganchar. Un porcentaje muy
grande de trabajo industrial y de oficina se puede describir en términos de estos

movimientos basicos.

El procedimiento utilizado para establecer un estandar a partir de datos
predeterminados de tiempo es como sigue: Primero cada elemento de trabajo se
descompone en sus movimientos basicos. Enseguida cada movimiento basico se
califica de acuerdo a su grado de dificultad. Alcanzar un objeto en una posicion

variable, es mas dificil y toma mas tiempo que alcanzar el objeto en una posicién
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fija. Una vez que se ha determinado el tiempo requerido para cada movimiento
basico a partir de las tablas de tiempos predeterminados, se agregan los tiempos
basicos del movimiento para dar el tiempo total normal. Se aplica entonces un

factor de tolerancia para obtener el tiempo estandar.

La mejoria de la exactitud se atribuye al numero grande de ciclos utilizados
para elaborar las tablas iniciales de tiempos predeterminados. Entre las ventajas
mas grandes de los sistemas de tiempos predeterminados se encuentra el hecho
de que no requieren del ritmo del uso de crondémetros, y que ademas, con

frecuencia estos sistemas son los menos caros.

Tiempo Estandar

El tiempo estandar es una funcién de la cantidad de tiempo necesario para
desarrollar una unidad de trabajo, usando un método y equipos dados, bajo ciertas
condiciones de trabajo, ejecutado por un obrero que posea una cantidad de
habilidad especifica y una actitud promedio para el trabajo. Es el tiempo requerido
para un operario de tipo medio, plenamente calificado y adiestrado, trabajando a
un ritmo normal, llevo a cabo la operacion. Se determina sumando el tiempo

asignado a todos los elementos comprendidos en el estandar de tiempo.

Es el patron que mide el tiempo requerido para terminar una unidad de
trabajo, utilizando método y equipo estandar, por un trabajador que posee la
habilidad requerida, desarrollando una velocidad normal que pueda mantener dia

tras dia, sin mostrar sintomas de fatiga.

Tiempo estandar (Caracteristicas):
- Funcion.
- Método.
- Operario Habilidad.

Método para calcular el tiempo estandar
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El tiempo estandar se determina sumando el tiempo asignado a todos los
elementos comprendidos en el estudio de los tiempos. Los tiempos elementales o
asignados se evaluan multiplicando el tiempo elemental medio transcurrido, por un

factor de conversién. Una férmula empleada para su calculo es:
TE =TPS * Cv + Z (Tolerancias)

Dénde: TE: Tiempo Estandar
TPS: Tiempo Promedio Seleccionado.

Cv: Calificacion de la velocidad.

Métodos para realizar observaciones.

Existen dos métodos basicos para tomar los tiempos con los que se van a

trabajar, el continuo y el de regresos a cero o también llamado vuelta a cero.

Método de observaciones continuas

El método continuo se deja correr el crondmetro mientras dura el estudio.
En esta técnica, el cronbmetro se lee en el punto terminal de cada elemento,

mientras las manecillas estan en movimiento.

¢ \entajas

o Los elementos regulares y los extrafios, pueden seguirse etapa por etapa,
todo el tiempo puede ser tomado en consideracion.

o Se puede comprobar la exactitud del cronometraje, es decir, que el tiempo
transcurrido en el estudio debe ser igual al tiempo cronometrado para el
ultimo elemento del ciclo registrado.

e Desventajas
o El gran numero de restas que hacer para determinar los tiempos de cada

elemento, lo que prolonga muchisimo las ultimas etapas del estudio.

Método de observacion de vuelta a cero
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En el método de regresos a cero el cronédmetro se lee a la terminacién de
cada elemento, y luego se regresa a cero de inmediato. Al iniciarse el siguiente
elemento el crondmetro parte de cero. El tiempo transcurrido se lee directamente
en el crondbmetro al finalizar este elemento y se regresa a cero otra vez, y asi

sucesivamente durante todo el estudio.

Calificacion de velocidad.

Es una técnica para determinar con equidad el tiempo requerido para que el
operario normal ejecute una tarea después de haber registrado los valores
observados de la operacion en estudio. No existe un método universal, el analisis
debe ser o mas objetivo posible para poder definir el factor de calificacion (c). Es
el paso mas importante del procedimiento de medicién de trabajo se basa en la

experiencia, adiestramiento y juicios del analista.

La calificacion se realiza durante la observacion de los tiempos
elementales, el analista debe evaluar la velocidad, la destreza la carencia de
falsos movimientos el ritmo, la coordinacion y la efectividad deben ajustarse los
resultados a la actuacion normal. La calificacion son los procedimientos que se
utilizan para ajustar los valores de tiempo observados de forma tal que
correspondan con los tiempos requeridos para que el operario normal ejecute una
tarea.

Su ecuacion es:

Métodos

Sistema Westinghouse.
Sistema Westinghouse Modificado.
Calificacion sistematica.

Callificacion por velocidad.

ok~ 0 DR

Calificacion objetiva.

Sistema Westinghouse
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Consiste en la evaluacion de cuatro factores de manera cuantitativa y
cualitativa de forma tal que se pueda obtener su clase, su categoria y el porcentaje
que corresponda para de esta manera realizar una suma algebraica que permita

obtener en numeros o porcentaje la evaluacion del operario.

e Habilidad: pericia en seguir un método, se determina por su experiencia
y sus aptitudes inherentes como coordinacién naturaleza y ritmo de

trabajo, aumenta con el tiempo.

e Esfuerzo: Demostracion de la voluntad para trabajar con eficiencia,

rapidez con que se aplica la habilidad, esta bajo el control del operario.

e Condiciones: Aquellas que afectan al operario y no a la operacion, los

elementos que incluyen son: ruido, temperatura, ventilacién e iluminacion.

e Consistencia: Se evalua mientras se realiza el estudio, al final, los
valores elementales que se repiten constantemente tendran una

consistencia perfecta.

El factor de actuacion o calificaciéon (c) se aplica solo a elementos de
esfuerzos que se ejecutan manualmente, los elementos controlados por las
maquinas se califican con 1. La tabla Westinghouse (Anexo 3) obtenida
empiricamente, da el numero de observaciones necesarias en funcién de la
duracion del ciclo y del numero de piezas que se fabrican al afio. Esta tabla sélo
es de aplicacion a operaciones muy representativas realizadas por operarios muy
especializados. En caso de que éstos no tengan la especializacion requerida,

debera multiplicarse el numero de observaciones obtenidas por uno.

Tiempo normal

Es el tiempo requerido por el operario normal o estandar para realizar la
operacion cuando trabaja con velocidad estandar, si ninguna demora por razones

personales o circunstancias inevitables.
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Mientras el observador del estudio de tiempos esta realizando un estudio,
se fijara, con todo cuidado, en la actuacion del operario durante el curso del
mismo. Muy rara vez esta actuacion sera conforme a la definicion exacta de los
que es la " normal ", o llamada a veces también "estandar". De aqui se desprende
que es esencial hacer algun ajuste al tiempo medio observado a fin de determinar
el tiempo que se requiere para que un individuo normal ejecute el trabajo a un

ritmo normal.

El tiempo real que emplea un operario superior al estandar para desarrollar una
actividad, debe aumentarse para igualarlo al del trabajador normal; del mismo
modo, el tiempo que requiere un operario inferior estandar para desarrollar una
actividad, debe aumentarse para igualarlo al del trabajador normal; del mismo
modo, el tiempo que requiere un operario inferior al estandar debe reducirse al
valor representativo de la actuacion normal. Sélo de esta manera es posible

establecer un estandar verdadero en funciéon de un operario normal.

Calculo de tiempo normal

La longitud del estudio de tiempos dependera en gran parte de la naturaleza
de la operacion individual. EI numero de ciclos que debera observarse para
obtener un tiempo medio representativo de una operacion determinada depende

de los siguientes procedimientos:

e Por férmulas estadisticas.
e Por medio del abaco de Lifson.
¢ Por medio del criterio de las tablas Westinghouse.

e Por medio del criterio de la General Electric.

Estos procedimientos se aplican cuando se pueden realizar gran numero de
observaciones, pues cuando el numero de éstas es limitado y pequefio, se utiliza
para el calculo del tiempo normal representativo la medida aritmética de las
mediciones efectuadas.

TN =TPS * Cv: tiempo normal
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Cv = 1% c: calificacion de la velocidad
TE =TPS * Cv + Z (Tolerancias)
Tolerancias

Después de haber calculado el tiempo normal, es necesario hacer otros
calculos para llegar al verdadero tiempo estandar, esta consiste en la adicion de
un suplemento o margen al tener en cuenta las numerosas interrupciones,

retrasos y movimientos lentos producidos por la fatiga inherente a todo trabajo.
Factores

1. Elindividuo (fatiga).
2. La naturaleza del trabajo.

3. El medio ambiente.

Propodsito de las Tolerancias

Agregar un tiempo suficiente al tiempo de produccion normal que permita al
operario de tiempo cumplir con el estandar a ritmo normal. Se expresa como un
multiplicador, de modo que el tiempo normal, que consiste en elementos de
trabajo productivo , se pueda ajustar facilmente al tiempo de margen si las
tolerancias son demasiadas altas los costos de produccidn se incrementan
indebidamente y si los margenes fueran bajos, resultaran estandares muy
estrechos que causaran dificiles relaciones laborales y el fracaso eventual del

sistema.

Se debe asignar una tolerancia o margen al trabajador para que el estandar
resultante sea justo y facilmente sostenible por la actuacion del operario medio, a

un ritmo normal y continuo.
Tipos

1. Almuerzo.
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Merienda.

Necesidades personales.
Retrasos evitables.
Adicionales / Extras.
Orden y limpieza.
Tiempo total del ciclo.

Fatiga.

© © N o g &~ w D

Especiales: expresados en porcentajes, se refieren a:
e Entrenamiento / adiestramiento.
e Politica empresa.

e Especiales (Contingencias).

Métodos

v" Estudio de tiempo.

v" Muestreo de trabajo.

Método sistematico para asignar tolerancia por fatiga

Evaluar la forma objetiva y a través de la observacion directa el
comportamiento de las actividades ejecutadas por el operario, mediante un
conjunto de factores los cuales poseen una puntuacion segun el nivel (evaluacion
cualitativa y cuantitativa). La sumatoria total de esos valores determina el rango y
la clase (%) a que pertenece; segun la jornada de trabajo que aplique, para
asignarle un porcentaje del tiempo total que permite contrarrestar la fatiga. (Anexo
4 a Anexo 6). Los valores de los factores reflejan la criticidad del menor nivel al

mayor dandole una ponderacion (de izquierda a derecha hay mayor criticidad).

Después de hacer la evaluacion se obtiene un valor a través de la
sumatoria de dichos factores, los cuales en funcion de la jornada de trabajo se
ubican en el rango o limite correspondiente para determinar asi que porcentaje de

tiempo por concepto de fatiga debe asignarse. Nota: En caso de que la jornada de
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trabajo sea diferente a la establecida por la tabla debe trabajar con la siguiente

féormula:

Concesion % = Jornada efectiva

Minutos concedidos = ——
1 + Concesion %9

Normalizacion de tolerancias:

Deducir de la jornada de trabajo los tiempos por concepto de suplementos o
margenes fijos de forma tal que se obtenga la jornada efectiva de trabajo, luego se
determina cual es el porcentaje que representan las tolerancias por fatiga y

necesidades personales del tiempo normal.
LTolerancias=T1 + T2+ T3 n

Tras agrupar las tolerancias fijas (tiempo preparacion, meriendas,

almuerzos, entre otros), se calcula la jornada efectiva de trabajo mediante:

Jornada Efectiva de Trabajo = Jornada de Trabajo — Z Tolerancias fijas
JET =T — Z Tol fijas

Tras calcular la JET, se pasa a normalizar las tolerancias variables

mediante una regla de tres

JET - (NP + Fatiga) ----------------- > Fatiga + NP

_ TN * (Fatiga + Necesidades Personales)
~ JET — (Fatiga + Necesidades Personale))

Siendo X, el valor de las tolerancias variables normalizadas.

El hecho de que los calculos de los suplementos o tolerancias no pueden

ser siempre perfectamente exactos, no justifica que se utilicen como depdsitos
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donde acumulan los factores o elementos que se hayan omitido o pasado por alto

al efectuar el estudio de tiempo.

Factores para el estudio de trabajo de tolerancias.

La aplicacion en cualquier situacion del estudio del trabajo de los

suplementos o tolerancias se debe a los siguientes factores:

Factores relacionados con el individuo

Si todos los trabajadores de una zona de trabajo determinada se estudiaran
individualmente, se descubrira que el trabajador delgado, activo, agil y en el
apogeo de sus facultades fisicas necesita para recuperarse de la fatiga un
agregado de tiempo menor que su colega obeso o inhabil. De igual manera, cada
trabajador tiene su propia curva de aprendizaje, que puede condicionar la forma

en que ejecuta su trabajo.

Factores relacionados con la naturaleza del trabajo

Muchas de las tablas para calcular los suplementos dan cifras que pueden
ser aceptables para los trabajadores fragiles, ligeros y medios, pero que son
insuficientes si se trata de tareas pesadas y arduas, por ejemplo, las que exigen
los altos hornos siderurgicos. Ademas, cada situacion de trabajo tiene
caracteristicas propias, que pueden influir en el grado de fatiga que siente el

trabajador o pueden retrasar inevitablemente la ejecucion de su tarea.

Factores relacionados con el medio ambiente

Los suplementos, y en particular los correspondientes a descansos, deben
fijarse teniendo debidamente en cuenta diversos factores ambientales, tales como
calor, humedad, ruido, suciedad, vibraciones, intensidad de la luz, polvo, agua
circundante, etc.; y cada uno de ellos influye en la importancia de los suplementos
por descanso requeridos.

Métodos para el calculo de tolerancias
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Existen dos métodos utilizados frecuentemente para el desarrollo de datos
de tolerancias estandar. El primero es el que consiste en un estudio de la
produccion que requiere que un observador estudie dos o quizas tres operaciones

durante un largo periodo.

El observador registra la duracion y el motivo de cada intervalo libre o de
tiempo muerto y después de establecer una muestra razonablemente
representativa, resume sus conclusiones para determinar la tolerancia en tanto por

ciento para cada caracteristica aplicable.

La segunda técnica: para establecer un porcentaje de tolerancia es
mediante estudios de muestreo de trabajo. En este método, se toma un gran
numero de observaciones al azar, por lo que solo requiere por parte del
observador, servicios en parte de tiempo, o al menos, intermitentes. En este
procedimiento no se emplea el cronometro, ya que el observador camina
solamente por el area que se estudia sin horario fijo, y toma breves notas sobre lo

que cada operacioén esta haciendo.

Areas generales de las tolerancias

Necesidades personales

Incluye interrupciones en el trabajo necesarias para el trabajador como son:
viajes periddicos al bebedero de agua o bafo. Las condiciones generales de
trabajo y la clase de trabajo, influiran sobre el tiempo necesario para cubrir
necesidades personales. Asi como el trabajo pesado a altas temperaturas

requerira de mayores tolerancias que el realiza a temperaturas moderadas.

Fatiga

La fatiga se considera como una distribucién en la capacidad de realizar
trabajo. La fatiga es el resultado de una acumulacién de productos de desecho en

los musculos y en la corriente sanguinea, lo cual reduce la capacidad de los
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musculos para actuar. Los movimientos musculares van acompafados de

reacciones quimicas que necesitan alimento para sus actividades.

No se puede decir definitivamente que la produccién disminuye como
consecuencia de la fatiga. El que una persona realice menos trabajo durante la
ultima hora de la jornada puede ser debido a que se encuentra cansada, pero

también puede deberse a perdida de interés o preocupacion personal.
La fatiga industrial se refiere a tres fenOmenos que estan relacionados:

1.Sentimiento de cansancio.
2.Cambio fisioldgico del cuerpo.

3.disminucion en la capacidad de hacer trabajo.

Método para calcular la fatiga

A medida que transcurra el dia, el obrero comenzara a resentir los efectos
de la fatiga y el tiempo en que se hace una operacién tendera a aumentar, lo que
significa que su esfuerzo disminuira. Si se multiplica el nuevo tiempo por el
mismo factor de valoracion que se determiné al comenzar el dia, la anterior
igualdad seria falsa, pero, para restituir la igualdad, es necesario deducir al
producto del tiempo actual por el factor de valoracion, el tiempo perdido por el

efecto de la fatiga

Procedimiento estadistico para la determinacion del tamaino de la muestra

e Determinar el coeficiente de confianza: (c)

e Definir el intervalo de confianza: (1)

tc* S

Vn

LC=1=y +
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Se utiliza la tabla de t-Student (Anexo 7)
tc =tlc,v) =t(c,n—1)

e Determinar la Desviacion Estandar: (S)

. \[272 — (T2 /n

n—1

e Determinar el intervalo de la muestra: (Im)
[ = 2*xtc*S
Vn
e Criterio de Decision:
Si  Im<1|— Acepta

Im > | —» Rechaza; por lo tanto se recalcula n.

¢ Nuevo tamano de la muestra: (N)

4 x tc? * S?
-z
N =N-n

Una vez confirmado si el tamano de la muestra es aceptable o no, se pasa

a calcular el Tiempo Estandar.

Pasos del calculo del Tiempo Estandar.

1. Calculo de Tiempo Promedio Seleccionado (TPS):

_ X
TPS=X=Z—
n

Dénde: X: datos de tiempos

n: tamano de muestra (lecturas)
2. Calcular la Calificacion de la Velocidad (Cv)

Se calcula el factor de calificacion (c) mediante uno de los métodos antes
propuestos, en preferencia el Método de Sistema Westinghouse y seguidamente:
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Cv=1+c
3. Calculode TN
TN =TPS x Cv

4. Analisis de tolerancias.

5. Factores de fatiga (Mediante la tabla de concesiones por fatiga, Anexo 4 al
Anexo 6).

o Temperatura

o Condiciones Ambientales
o Humedad

o Nivel de Ruido

o llutacién

o Duracién del trabajo

o Repeticiones del ciclo

o Esfuerzo fisico

o Esfuerzo mental o visual

o Posicion de trabajo: Parado/ Sentado

En caso de que el horario de trabajo no este especificado en la tabla, se utiliza:

Concesion % = Jornada efectiva

Minutos concedidos = ——
1 + Concesion %9

6. Calculo de Jornada Efectiva de Trabajo:

JET =]JT — Z Tolerancias fijas

7. Normalizando:

JET - (NP + Fatiga) ----------------- > Fatiga + NP
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_ TN * (Fatiga + NP)
~ JET — (Fatiga + NP)

8. Calculode TE
TE = TPS x Cv + ZTol

TE=TN+ X

CAPITULO IV

Marco metodoldgico

Para el avance de esta investigacion, a través de revision documental y
observacion directa, se identificaron los procesos de fabricacion de la empresa
“TORRES TRIANA SUPPLY, C.A”, realizandose un estudio de movimiento y
analisis operacional a los procesos en general y un estudio de tiempo estandar al
proceso de bordado. La informacion solicitada para recopilar, presentar y
analizar los datos, con el objetivo de cumplir con la finalidad general del estudio
planteado, iniciando desde el tipo de estudio, disefio de la investigacion, poblacion
y muestra, fuentes de informacion y procedimiento metodolégico para llevar a
cabo la investigacion, por ello fue necesario la administracion del tiempo para la

elaboracion y asistencia.

Tipo de estudio

Para el estudio de métodos, los elementos determinantes y/o influyentes

que intervienen en el trabajo, se basara en el siguiente tipo de estudio:
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Investigacion aplicada, tiene como propdsito, mejorar el proceso, desarrollar
nuevas destrezas para resolver los problemas de la empresa, disefiar estrategias,
instrumentos, herramientas relacionadas con la situacion real de la empresa y a
través de este establecer ideas que logren mejoras en la organizacion de la
empresa. En la investigacion aplicada “El objetivo es predecir un comportamiento

especifico en una configuracién muy especifica” dice Keith Stanovich.

Investigacion descriptiva: tiene como objetivo describir, registrar, analizar e
interpretar la naturaleza actual de la empresa “TORRES TRIANA SUPPLY, C.A.

Investigacion Cualitativa: como estrategia de procesamiento de informacion
de ciertos factores del operario y del ambiente donde estd inmerso, como

esfuerzo, consistencia, habilidad y condiciones de trabajo.

Investigacion Cuantitativa: ya que se cuantificaron los tiempos de duracién

de los elementos pertenecientes al ciclo de bordado de la empresa.

Disefio de la investigacion

“TORRES TRIANA SUPPLY, C.A.”, siendo una empresa dedica al ambito
publicitario, es el area donde se realiza la investigacion, entonces, el disefio es no

experimental de campo, que se define como:

“La Investigacion No Experimental de Campo es aquella que se realiza sin

manipular deliberadamente variables”. (Hernandez, S. 1998).

Es decir, es la investigacion donde no se varia intencionalmente las
variables independientes. Lo que se hace en la investigacidn no experimental es
observar fendmenos tal y como se dan en su contexto natural, para después

analizarlos.

Por lo tanto, para la investigacion de campo, se visita la empresa “TORRES
TRIANA SUPPLY, C.A.” visualizando directamente como ocurre el proceso de
trabajo. Ademas, se dice que también es de campo debido a que se logré obtener
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informacion valiosa e importante por medio de la observacion directa, ejecutando

las encuestas, la recoleccion de datos y buscando informacion.

Poblacion y muestra

Segun Sampieri (1998), la poblacién se define como: “conjunto de todos los

casos que concuerdan con determinada especificaciones”

Para efectos del estudio de movimiento y analisis operacional, se tiene
como poblacién a la variedad de pedidos hecho por la clientela como son:
actividades de disefio, bordado y sublimado sobre todo tipo de uniformes, gorras
y camisas ademas de lo relacionado a pendones y pancartas. Es decir, todas las

actividades dentro de la empresa.

Para realizar el estudio, se tomd como muestra la realizacién de un pedido
de cuatro franelas de material sintético, que comienza desde la llegada de los
rollos de tela, la cual posteriormente pasa por los procesos de corte, costura,

bordado, sublimacién, acabado (limpieza, quemado, contado) y empaquetado.

Para efectos del estudio de tiempo, la poblaciéon esta constituida por las
actividades de bordado personalizado de camisas como son el montado en
bastidor, montado en bordadora, bordado y desmontado total, en el area de
fabricacion en la empresa “TORRES TRIANA SUPPLY, C.A.”.

Se utilizé una muestra piloto representativa de 10 unidades de camisas
bordadas, con el fin de estudiar aspectos como, tiempo estandar y tiempo normal
de bordado, tolerancias y fatiga del operario. Esto se realiza trabajando con una
solo la maquina bordadora de cuatro cabezales y una imagen general para

sublimar.

Técnicas e Instrumentos de recoleccidon de datos

Para la elaboracién de este trabajo de investigacion, se utilizaron técnicas e

instrumentos que seran de gran ayuda para la obtencion de informaciéon y
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recoleccion de datos, orientados de manera esencial a alcanzar los objetivos de

este estudio.

Las técnicas utilizadas para obtener la informacion necesaria para el

estudio son las siguientes:

Busqueda de informacién bibliografica: esta técnica se utilizé para tener una
mejor informacion y compresion acerca del estudio de movimientos, analisis
operacional y tiempo estandar de una actividad. La informacién bibliografica se
busca en el estudio de documentos, cuyo propdsito esta dirigido principalmente
a racionalizar las actividades investigativas.

Observacion directa: se realizé una serie de observaciones directas a través de
funciones laborales en la empresa “TORRES TRIANA SUPPLY, C.A.”, al area
de estudio, donde se encontré evidencia sobre el tiempo de bordado de
uniformes, gorras y camisas.

Segun Sabino, C. (1997), sehala que: “La observacién directa es aquella a
través de la cual se puedan conocer los hechos y situaciones de la realidad
social”.

Entrevistas no estructuradas: la entrevista no estructurada e informal, se
realizé6 por medio de conversaciones y preguntas sencillas e informales a los
tres gerentes de la empresa “TORRES TRIANA SUPPLY, C.A”, gerente de
mercadeo, gerente de produccion y gerente general, con la finalidad de buscar

opiniones y obtener mas informacion acerca de la situacion actual.

Para la recoleccion de los datos se utilizaron los siguientes materiales e

instrumentos:

v' Computadoras.
Pen Drive.
Cronometro.
Lapiz y Papel.
Camara.

Grabadora.

AN N N NN

Calculadora.
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v' Cinta métrica.
v' Paquetes computarizados: programas bajo el ambiente de Windows.
v" Preguntas de la OIT.

Procedimiento Metodolégico

Para la ejecucion de este estudio es necesario visitar la empresa “TORRES
TRIANA SUPPLY, C.A”, basandose principalmente en la observacion directa y de
algunas entrevistas informales al personal de dicha empresa.

El procedimiento que se siguié para la realizacion de esta investigacion se
presenta a continuacion:

1. Recoleccién de datos e informacién relacionada al estudio.

2. Delimitacién del tema seleccionado, para el caso de estudio de movimiento y
analisis operacional se seleccion6 el proceso de confeccion e identificacidon
corporativa en franelas como muestra de estudio, y para el estudio de tiempo el
proceso de bordado personalizado de camisas.

3. Definicién y formulacién del problema en la empresa “TORRES TRIANA
SUPPLY C.A”

Formulacién de los objetivos generales y especificos de la investigacion.

5. Seleccion de los instrumentos de recoleccion de datos como lo fueron las
entrevistas a los empleados y visitas para la observacion directa de acuerdo a
la muestra.

6. Recoleccion de informacion para la formulacion del marco tedrico.

7. Seguimiento detallado al material.

8. Realizacion de plano detallado de la empresa.

9. Elaboracion el diagrama de proceso del método actual de la empresa.

10.Elaboracién el diagrama de flujo recorrido del método actual de la empresa.

11.Realizacién del analisis operacional.

12.Elaboracion el diagrama de procesos del método propuesto de la empresa.

13.Elaboracién del diagrama de flujo de recorrido propuesto de la empresa.

14.Andlisis de la informacién recaudada, esta se realizé con base a los
instrumentos antes mencionados.

15. Aplicacion de las mejoras propuestas.
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16.Seguimiento de las mejoras propuestas.

17.Realizacién del estudio de tiempo estandar del proceso de bordado
18.Determinacion de la actividad a estudiar.

19. Determinacion del tamano de la muestra.

20.Calculo del tiempo promedio seleccionado (TPS).
21.Determinacién de la clasificacion de la velocidad (Cv).
22.Determinacién del tiempo normal (TN).

23.Asignacién de las tolerancias (fatiga, necesidades personales)
24.Calculo de tiempo estandar (TE).

25.Andlisis de los resultados.

26.Y finalmente la realizacién del trabajo.

CAPITULO V

Situacion Actual

Diagnoéstico de la situacion actual del sistema de gestion del proceso de la
empresa TORRES TRIANA SUPPLY C. A.

Método del trabajo actual

En la empresa TORRES TRIANA SUPPLY C. A. se lleva a cabo la

fabricacion de cuatro franelas de la siguiente manera:

Una vez que en el cliente realiza el pedido de cuatro franelas y se contactan
a los proveedores por la tela. EI método de fabricacion e identificacion de las
franelas empieza en el momento que la materia prima llega a la empresa. Una vez
recibidos los rollos de tela sintética, son trasportados a una de las dos areas de
disposicion de tela o almacén temporal. El primero ubicado detras del area de
sublimado (8 m) o el segundo al lado de area de bordado (1,5 m). Se toma un rollo
de tela, que es enviado al area de cortado, 1,5 m y 4m respectivamente. Es

colocado sobre la mesa y desembalado. La tela es tendida, doblada en capas,
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dependiendo en tamafio de la pieza, es dibujada o marcada con un patron y
cortada, repitiendo el proceso tres veces para sacar las piezas de las franelas

(frente, espalda, mangas y cuello).

El cliente requirid que el producto final tenga ambas mangas sublimadas y
un bordado pequenio al frente de la franela. Ya con las piezas de tela, se toma las
piezas a sublimar y son llevadas al area de sublimado, que se encuentra en el
mismo meson, donde es colocada sobre la plancha. La imagen a sublimar, es
recibida con el pedido del cliente, enviada al area de disefio (7 m), donde es
disenada en la computadora e imprimida en papel transfer con tinta para
sublimacién. En esta area se realizan los disefios para dos casos, en caso A para
sublimacién y el caso B para bordado. Una vez impresa la imagen, es verificada y
enviada a sublimacion (1,5 m). En el area de sublimado, la pieza es posicionada
debajo de la imagen y posteriormente sublimada, este proceso se repite siete
veces, después es enviada al area de costura, a la maquina Overlock (1,5 m),
donde las piezas se cosen los hombros, cual es recto, mangas, pecho-espalda y
cuello, en ese orden, cada operacion repetida tres veces, y después va a la

magquina collaretera (0,45 m) donde cada cuerpo de camisa es pisada.

Una vez armada las camisas, son enviadas al area de bordado (2 m).
Primeramente, son colocadas en la mesa de montado, montadas en los bastidores
con un pedazo de pelon para bordar, y seguidamente, situadas en la maquina de
bordado de cuatro cabezales (0,55 m). Para realizar el bordado el pedido del
cliente es tomado, disefiado en la computadora en el area de disefio, guardado en
un pendrive y se transferido a la maquina bordadora (3 m). Son bordadas, durante
esta operacion se emparan 2 min, mientras es inspeccionada. Después, son
sacada de la maquina, colocadas en el meson y desmontada del bastidor,
teniendo asi las 4 franelas bordadas y sublimadas. Para luego ser limpiadas y
guemadas, contadas, y empaquetadas en cualquier area libre dentro del taller.
Algunos lugares donde se realizan las actividades de acabado son: la mesa de
corte/sublimado (0,4 m), el area administrativa (5,5 m) o el area de costura (2 m).
Una vez acabadas las camisas, son enviadas y colocadas en la zona de
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recepcion, a espera de ser entregadas, zona que se encuentra a 6,2m, 1,4my 4m

de distancia respectivamente.

Fallas generales dentro de la empresa TORRES TRIANA SUPPLY C. A.

Mediante las técnicas del examen critico propuestas por la OIT, para
examinar los hechos registrados con el fin de idear un mejor método de trabajo, se
utilizé la técnica del interrogatorio, preguntas de la OIT y los enfoques primarios,
donde se pudo constatar que actualmente la empresa presenta un problema de
retraso en la realizacién del proceso general, dado a la alta cantidad de traslados
que tiene el material y al desorden existente al no haber areas para realizar unas
operaciones o0 como uso de almacenes temporales. Ademas de la existencia de
dos almacenes temporales para tela cuya razén de creacién fue por la comodidad

en un respectivo momento.
Esta situacién se generé fundamentalmente por:

e La mala distribucion del mobiliario en la empresa.

e EIl desorden que se tiene en las areas de trabajo debido a la falta de
espacio.

e El espacio que se dispone actualmente para el funcionamiento de la
empresa es sumamente reducido en funcién de la demanda de trabajo que
se tiene, esto impide realizar alteraciones de gran escala en la distribucién
de la planta y modificaciones que puedan generar oportunidades para la
empresa.

e Falta de un area para las operaciones de acabado, con lo cual se pueden

despejar otras areas mas aglomeradas y obtener una mayor organizacion.

Al examinar las respuestas obtenidas y visualizar el diagrama de recorrido
de la situacién actual, se puede confirmar que todos estos factores anteriores
afectan la eficacia del proceso, pues se pueden observar inconsistencias en la
distribucion de las areas para la realizacién de diversas tareas, donde las areas de
almacenamiento del material no tienen una ubicacion especifica, lo que genera
muchos traslados del material y de los operarios, reflejandose en muchas
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distancias recorridas haciendo que el tiempo minimo en que se puede realizar el

proceso se prolongue.

Técnicas del interrogatorio, prequntas de la OIT y Analisis Operacional

Para estudiar la situacion actual de la empresa se utilizO como herramienta
la ingenieria de métodos, el examen critico disefiado por la Oficina Internacional
del Trabajo (OIT) compuesto por la técnica del interrogatorio, preguntas de la OIT
y analisis operacional, con la finalidad de obtener mayor informacién posible para

analizar dicha situacion.
» Técnica de Interrogatorio

La Técnica del Interrogatorio aplicada para el estudio de este proceso se
basé especificamente en la realizacion de diversas preguntas acerca de las
operaciones, areas de almacén, manipulacion del material y la disposicion de las

areas de trabajo.

e Operaciones.
Propdsito:

1. ¢Qué se hace?

Se realiza un presupuesto que debe ser aceptado por el cliente, para
seguidamente buscar la tela y se llevada a la zona de produccion de la empresa
donde se realiza la fabricacion e identificacion tanto empresarial como personal

(publicidad) de camisas.
2. ¢Por qué se hace?

Para conocer y satisfacer las especificaciones del cliente. Proveyendo un

producto de gran calidad.
3. ¢Qué otra cosa podria hacerse?

Ninguna ofra.
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4. ;Qué deberia hacerse?

Seguir como se ha hecho, en busca de mejorar y lograr aumentar la

satisfaccion del cliente.
Lugar:
1. ¢Donde se hace?

Todo se hace en la zona de produccién, ahi se tiene todas las areas para la

fabricacion e identificacion de las franelas.
2. ¢Por qué se hace alli?
Porque es el lugar destinado para las operacion.
3. ¢En qué otro lugar podria hacerse?
En ninguno, ahi se encuentran todos los equipos y herramientas necesarias.
4. ;Do6nde deberia hacerse?
En la zona de fabricacion.
Sucesion:
1. ¢;Cuando se hace?

Una vez que se tenga la tela en el almacén es cuando se empieza el

proceso.
. Ué :
2. ¢Por qué se hace entonces?
Porque no se puede trabar sin tener el material adecuado.

3. ¢No se pueden usar telas de otros pedidos?
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Preferiblemente no, cada rollo de tela en el almacén ya tiene un uso

predeterminado.
4. ;Cuando deberia hacerse?
Cuando se tenga la tela.
Persona:
1. ¢Quién lo hace?

Cada area o actividad dentro de la empresa consta con un personal, ya sea

operadores u costureras.
2. ¢Por qué lo hace esa persona?
Porque es la persona capacitada para realizar la operacion.
3. ¢ Qué otra persona podria hacerlo?

Cualquier otro operario que tenga un conocimiento hacer de la operacion a

realizar.
4. ¢Quién deberia hacerlo?
El personal capacitado para esta operacion.
Medios:
1. ;Como se hace?

Una vez realizado el pedio del cliente, se busca el material que luego es
llevada a la zona de produccion de la empresa, donde es almacenada, después
pasa por el area de corte, donde se sacan las piezas por patrones, seguidamente
las piezas pertinentes pasan al area de sublimado, para luego ir al area de
confeccion donde se arman las franelas, posteriormente llevadas a bordado, y
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una vez bordado pasa al area de acabado donde se queman, limpian, doblan y

empaquetan.
2. ¢Por qué se hace de ese modo?
Porque es el procedimiento con que ha trabajado.
3. ¢ De qué otro modo podria hacerse?
De ningun otro.
4. ;Como deberia hacerse?
Del mismo modo como se ha estado trabajando.

e Almacenes.

1. ;Dodnde se encuentran ubicados los almacenes de tela?

Existen dos puntos para la disposicion de tela, uno cerca de la zona de

recepcion y otro en la zona de produccion

2. ¢Por qué estan ahi?
Se dispuso asi en un momento.

3. ¢En qué otro lugar podria hacerse?
No hay mas espacio dentro de la empresa.

4. ;Doénde deberia hacerse?
En la zona de produccion

5. ¢ Por qué no se almacena todo la tela cerca de la entrada?
Porque la zona de produccion esta hacia atras.

6. ¢Como se posiciona la tela en el almacén?
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Son colocados de forma horizontal montando unos sobre otro. El rollo

descansa en el piso.
7. ¢Por qué no se almacenan los rollos de tela de forma vertical?

De esa forman no se ve ni la cantidad especifica ni el color de los rollos que

se almacenen
8. ¢Ddnde se coloca el trabajo en proceso?

Las franelas son colocadas en las mesas de trabajo o en un burrito de

trabajo
9. ¢Donde se coloca el producto terminado?
En el area de de recepcion para ser retirado por los clientes.
e Manipulacién del material e informacion de las areas de trabajo.
Desempaquetado de la tela
Lugar:
1. ;Dodnde se hace?
En el meson de cortado
2. ¢Por qué se hace alli?
No hay otro espacio.
3. ¢En qué otro lugar podria hacerse?
Ningun otro
4. ;Doénde deberia hacerse?

Otro mesdn o0 mesén completo
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Sucesion:
1. ¢Cuando se hace?
Cuando se le va a cortar, para el pedido del cliente
2. ¢Por qué se hace entonces?

Para evitar que se ensucies, cumplir con el pedido/compromiso, forma parte

de la etapa de fabricacion.
3. ¢ Cuando podria hacerse?
No hay otro momento.
4. ;Cuando deberia hacerse?
No hay otro momento.
Medios:
1. ;Como se hace?
Se coloca el rollo sobre la mesa.
2. ¢Por qué se hace de ese modo?

Porque es mas facil hacer el primer jalén sobre la mesa para desempacar la

tela asi.
3. ¢ De qué otro modo podria hacerse?
No hay otro.
4. ;Como deberia hacerse?
Del mismo modo como se ha trabajado.

Corte y sublimado

63



Lugar:

1. ¢Donde se hace?
Mesa de corte y sublimado.

2. ¢Por qué se hace alli?
No hay otro lugar

3. ¢ En qué otro lugar podria hacerse?
No hay otro lugar.

4. ;Do6nde deberia hacerse?

El corte en un mesén completo que tuviese marcada las medidas, el

sublimado no necesita de tanto espacio para que se realice.

5. ¢Por qué no se colocan el area de corte y sublimado en diferentes

mesones?
No se ha pensado y se carece de tiempo ello.
6. ¢Donde deberia estar el area de corte ubicado?
Cerca de la zona de recepcion o despacho, en el almacén temporal (a)
Sucesiodn:
1. ¢;Cuando se hace?

El corte sucede después de que la tela esta desempacada, ya sacadas las

piezas, se toman aquellas que se vayan a sublimar para sublimarlas.

2. ¢ Por qué se hace entonces?
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En el caso de cortado para darle uso una vez desempacada y evitar que se
ensucie, con el sublimado una vez que las piezas de tela sean cortadas, para

continuar con el proceso de fabricacion.
3. ¢ Cuando podria hacerse?
No hay otro momento dado que el proceso es lineal.
4. ;Cuando deberia hacerse?
No hay otro momento
Persona:
1. ¢Quién lo hace?

El corte lo realizan las costureras o el gerente de mercadeo, el sublimado lo

realiza un operador.
2. ¢Por qué lo hace esa persona?

Son las personas con el conocimiento y experiencia en realizar la

operacion.
3. ¢Qué otra persona podria hacerlo?
Mas nadie
4. ¢Quién deberia hacerlo?
En el caso de corte las costureras, para el sublimado un operario
Medios:
1. ¢{Como se hace?

Para el corte, se dobla la tela en capas, se calcula la cantidad de piezas a
cortar dependiendo las diferentes tallas, se pintan los patrones y se corta. Para el
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sublimado se toma la pieza a sublimar, se colocan en la plancha de sublimado y

se sublima.
2. ¢Por qué se hace de ese modo?
Es el método establecido.
3. ¢ De qué otro modo podria hacerse?
Ningun otro.
4. ;Como deberia hacerse?
Del mismo modo que como se ha trabajado.
5. ¢Por qué no se sublima cuando la franela este armada?

Para facilidad de la realizacion de la operacion, ademas si se sublima mal
no se tiene que rehacer una franela completa sino que solo la pieza sublimada, lo

que ahorrar material.
Diseiio
Propésito:
1. ¢Qué se hace?
Realizar la imagen a bordar o a sublimar.
2. ¢Por qué se hace?

Para poder realizar la identificacion pertinente, dependiendo de lo que pida

es cliente.
3. ¢Qué otra cosa podria hacerse?

No hay otra cosa
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4. ;Qué deberia hacerse?
Lo que se ha hecho
Lugar:
1. ¢Donde se hace?
En el area de disefo.
2. ¢Por qué se hace alli?

Es espacio disponible y porque ahi se ubican los equipos para su

realizacion.
3. ¢En qué otro lugar podria hacerse?
No hay otro lugar en el taller
4. ;Dobnde deberia hacerse?
En el area de disefo.
5. ¢Es una molestia tener el area de disefio lejos de la entrada?

Si, dado de que existe una interaccion con los clientes, por lo que ellos
deben dirigirse al area de disefio, entrando en la zona de produccion lo que

incomodo a los operadores.
6. ¢Por qué el pedio del cliente (la imagen) recorre gran parte de la empresa?
Porque debe ir al area de disefo y por la posicion de este.
7. ¢Donde deberia estar ubicada el area de diseno?
Deberia estar cerca de la zona de recepcion.

Sucesion:
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1. ¢Cuando se hace?
Una vez recibido el pedio y aceptado el presupuesto por el cliente.
2. ¢ Por qué se hace entonces?
Porque ya se tiene asegurado el pedido.
3. ¢ Cuando podria hacerse?
No hay otro momento.
4. ;Cuando deberia hacerse?
Igual que como se ha trabajado.
Persona:
1. ¢Quién lo hace?
Gerente de produccion
2. ¢Por qué lo hace esa persona?
Tiene el conocimiento y la experiencia
3. ¢Qué otra persona podria hacerlo?
Cualquier persona con conocimiento en disefo
4. ¢Quién deberia hacerlo?
Gerente de produccion
Costura
Propésito:

1. ;Qué se hace?
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Confeccionar la franela.
2. ¢Qué otra cosa podria hacerse?
Ninguna oftra.
3. ¢Qué deberia hacerse?
Lo mismo que se ha estado haciendo.
Lugar:
1. ¢Donde se hace?
En el area de costura.
2. ¢Por qué se hace alli?
Es el area habilitada para hacerlo.
3. ¢ En qué otro lugar podria hacerse?
No hay otro lugar.
4. ;Doénde deberia hacerse?
En el area de costura.
5. ¢ Por qué esta colocado el area de costura en ese punto?

Por la necesidad eléctrica, todas las tomas eléctricas estan ubicadas en ese

punto.
6. ¢Se podria desplazar el area de costura?

No, las maquinas deben estar directamente conecta a las toma corriente el

uso de extensiones puede dafar el motor de mas maquinas de coser.

7. ¢ Cuentan con los planos de las lineas de electricidad y/o agua?
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Si, estan en el contrato de arrendamiento.
8. ¢ Por qué no colocan nuevas tomas eléctricas?

Para ello se necesita abrir la pared y colocar nuevas lineas eléctricas, no se

hace porque el local es alquilado.
Sucesion:
1. ¢Cuando se hace?
La costura se hace después de que las piezas de tela estén listas.
2. ¢ Por qué se hace entonces?
Para continuar con el proceso de produccion.
3. ¢ Cuando podria hacerse?
No hay otro momento.
4. ;Cuando deberia hacerse?
Después de que las piezas de tela estén hechas.
Persona:
1. ¢Quién lo hace?
Las costureras y el gerente de mercadeo.
2. ¢Por qué lo hace esa persona?
Tienen experiencia.
3. ¢Qué otra persona podria hacerlo?

Mas nadie
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4. ;Quién deberia hacerlo?
Costurera.
Medios:
1. ¢{Como se hace?

Se cosen los hombros, las mangas, seguidamente pecho y espalda, y

finalmente el cuello.
2. ¢ Por qué se hace de ese modo?
Es el método establecido.
3. ¢ De qué otro modo podria hacerse?

Ya seria opcion de la costurera, mientras que el resultado se de buena

calidad.
4. ;Como deberia hacerse?
Como esta establecido.
Bordado
Lugar:
1. ;Dodnde se hace?
En el area de bordado
2. ¢Por qué se hace alli?
Porque ahi estan las maquinas.
3. ¢En qué otro lugar podria hacerse?

Ningun otro.
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4. ;Do6nde deberia hacerse?
En el area de bordado
Sucesion:
1. ¢Cuando se hace?
Después de que las camisas este hechas
2. ¢ Por qué se hace entonces?
Por qué se necesitan de las camisas realizadas.
3. ¢ Cuando podria hacerse?
No hay otro momento
4. ;Cuando deberia hacerse?

Después de que las camisas estén hechas

5. ¢ Por qué no se hace el bordado con las piezas de tela?
No se ha probado.
Persona:
1. ¢Quién lo hace?
En operador o el gerente de produccion
2. ¢Por qué lo hace esa persona?
Tienen la experiencia

3. ¢ Qué otra persona podria hacerlo?
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Cualquier operador
4. ;Quién deberia hacerlo?
El operador.
Medios:
1. ¢{Como se hace?

Se monta en los bastidores, después en las bordadoras y después se

desmontan.
2. ¢Por qué se hace de ese modo?
Si no se montan no se puede trabajar en la bordadora
3. ¢ De qué otro modo podria hacerse?
No hay otro modo
4. ;Como deberia hacerse?
Como se ha estado haciendo.
Acabado y empaquetado
Lugar:
1. ;Dodnde se hace?
Se hace en el area de cada operacion, si el operador tiene tiempo.
2. ¢Por qué se hace alli?
No hay un lugar especifico

3. ¢En qué otro lugar podria hacerse?
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En cualquier area disponible dentro de la empresa.
4. ;Do6nde deberia hacerse?
Deberia haber un area especifica, pero no hay espacio.
Medios:
1. ¢{Como se hace?
Primero se limpia, se quema, se cuenta y se empaqueta.
2. ¢ Por qué se hace de ese modo?
Es para realizar un buen acabado.
3. ¢ De qué otro modo podria hacerse?
Ningun otro.
4. ;Como deberia hacerse?
De ese mismo modo.
» Preguntas de la OIT
Operaciones
1. ¢, Qué propdsito tiene la operaciéon?

El cortado permite la obtencién de los patrones de tela para la confeccion
de cada franela, cual ocurre por la costura de las piezas, el bordado y el sublimado

son las actividades que agregan la identificacion o la publicidad al producto.
2. i Es necesario el resultado que se obtiene con ella?

Claro, esta es una empresa de publicidad, no solo de confeccion, por ello,

cada una es necesaria para la terminacion de producto.
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6. ¢El propdsito de la operacion puede lograrse de otra manera?

Es posible a lo que depende de la costura y bordado, pero lo que respecta a

cortado o sublimado no se es posible.

7. ¢La operacion se efectua para responder las necesidades de todos los que
utilizan el producto?; ;o0 se implanto para atender las exigencias de uno o dos

clientes nada mas?

Depende del pedido del cliente, si son personas naturales con pedidos
pequefios se le aconseja traer el producto. El sublimado no se puede realizar en

todo tipo de telas, al igual que el bordado.
10. Si se anadiera una operacion, ¢ se facilitaria la ejecucion de otras?

No creo, no se ha visto necesidad de agregar alguna. A mi parecer, todo se

ejecuta como se debe.

11. ¢la operacién se puede efectuar de otro modo con el mismo o con mejor

resultado?
Posiblemente, se tendria que hacer un estudio a ver si es posible y factible.
14. ; Las operaciones analizadas podrian combinarse? ;No se puede eliminar?
Ni Combinarse ni eliminarse.

15. ¢ Se podria descomponer la operacién para anadir diversos elementos a otras

operaciones?

No, dado a el trabajo es un proceso lineal, ademas se realiza de la forma

mas detallada posible.

16. ¢Podria algun elemento efectuarse con mejor resultado como operacion

aparte?

No, segun el método conocido no.
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17. ¢la sucesion de las operaciones es la mejor posible?, ;0 mejoraria si se le

modificara el orden?

La sucesién es la mejor aplicada dado el modo en que sucedes las

operaciones.

18. ¢ Podria efectuarse la misma operacion en otro departamento para evitar los

costos de manipulacion?
No.
21. ¢ Podrian combinarse la operacion y la inspeccién?

Actualmente, se consideran combinadas porque hay inspeccion continua

por parte cada trabajador. Las operaciones necesitan una inspeccion constante.
Diseio de pieza y productos.
1. ¢ Puede modificarse el modelo para simplificar o eliminar operaciones?

Quiza, pero no se ha probado, se debe hacer un estudio a ver si el método

de obtencidn de las piezas es el mas adecuado.
2. s Permite el modelo de la pieza seguir una buena practica de fabricacion?
Si, la forma en que se confecciona se considera la mas adecuada.
4. ; Puede remplazarse el material de una pieza por un material de menor costo?

En el caso de las insignias o parches puede usar plastico u otros
materiales. Para el caso de las franelas y camisas se usa es tela, para lo que se
tienen varios proveedores y se selecciona tomando en consideracion diversos
factores, como las condiciones del material y la disponibilidad, quizas a menor

costo pero eso no es lo que se evalua para comprar la tela.

Normas de Calidad
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1. ¢ Todos los interesados conocen esas condiciones?
Si.

3. ¢ El operador puede inspeccionar su propio trabajo?
Si.

4. ;Son realmente necesarias las normas de tolerancia, variacion, acabado vy

demas?
Si, ya que estas determinan el nivel de calidad de nuestro producto.

7. ¢Existe alguna forma de dar al producto acabado una calidad superior a la

actual?
A nuestro parecer no.

8. ¢, Se reducirian apreciablemente los costos si se rebajaran las normas?
No se ha estudiado esa opcion.

11. ¢ Cuadles son las principales causas de que se rehace esta pieza?

Mala costura, camisa quemada por la plancha de sublimado o en la

realizacion de acabado (limpiado), desnivel o problemas del bordado.
Utilizaciéon de Materiales
1. ¢ El material que se utiliza es realmente el adecuado?

Totalmente, el material es el adecuado para los requerimientos de los

clientes.
2. i No podria reemplazarse por otro mas barato que igualmente sirviera?

No, porque se veia comprometida la capacidad del producto.
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4. ; El material se compra ya condicionado para el uso?

Si, esta ya viene tejida y enrollada, o hay que hacerle ningun cambio, en

algunos casos, dependiendo de la tela, si necesita un tiempo de reposo.

5. ¢Podria el abastecedor introducir reformas en la elaboracion del material para

mejorar su uso y disminuir los desperdicios?
No.
6. ¢ El material es entregado suficientemente limpio?

Si, ademas es pasado por un proceso de chequeo, sino estuviese en

condiciones seria devuelto.
8. ¢, Se saca el maximo partido posible del material al cortarlo?
Si, se busca aprovechar cada pedazo si es posible.

10. ¢ Es razonable la proporcion entre los costos del material y los de mano de

obra?
Si.

13. ¢(¢No se podria hacer la pieza con sobrantes del material o retazos

inaprovechables?

No dado que comprometeria la calidad del producto final, es decir la franela,

pero a los retazos se les da uso para otros productos.
15. ¢, Se podrian clasificar los sobrantes o retazos para venderlos a mejor precio?
¢
Si es posible, pero no se ha probado.

16. ¢ El proveedor de material lo somete a operaciones que no son necesarias

para el proceso estudiado?

Segun el conocimiento de la empresa y los trabajadores en ella, no.
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17. ¢ La calidad del material es uniforme?
Ya cumple con una calidad constante.

20. ¢ Se altera el material con el almacenamiento?
No, el material mantiene sus caracteristicas.

22. ;Se podria hacer la pieza de manera mas econdémica con retazos de material

de otra calidad?
No, la calidad del producto no seria la adecuada.

Disposicién del lugar de trabajo

1. ¢ Facilita la disposicion de la fabrica la eficaz manipulacién de los materiales?
Si. Permite que se ejecuten las actividades de forma adecuada.

2. ¢ Permite la disposicion de la fabrica un mantenimiento eficaz?
Si, no existe ningun inconveniente con respecto al mantenimiento.

5. ¢ Facilita la disposicion de la fabrica las relaciones sociales de los trabajadores?
Si, las estaciones son proximas.

6. ¢ Estan los materiales bien situados en el lugar de trabajo?

Estan ubicados para facilidad del operador en un punto especifico de la

empresa.
10. ¢ Existen instalaciones para eliminar y almacenar las virutas y desechos?

Para los desechos como pedazos de tela inservibles si. Las virutas no

aplican aca.
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11. ¢Se han tomado suficientes medidas parar dar comodidad al operario,
previendo, por ejemplo, ventiladores, sillas, enrejados de madera para los pisos

mojados, etc.?
Si.
Manipulaciéon de materiales

1. ¢ Se invierte mucho tiempo en llevar y traer el material del puesto de trabajo en

proporcion con el tiempo invertido en manipularlo en dicho puesto?
No, dado el tamano del local el tiempo de traslado no es alto.

5. ¢En qué lugar de la zona de trabajo deberian colocarse los materiales que

llegan o que salen?

Cuando llegan son enviados al area de fabricacién y cuando salen al area

de despacho (zona de recepcion).
8. ¢ Puede idearse un recipiente que permita alcanzar el material mas facilmente?
Es posible, aunque no se ha probado.

14. ;La materia prima que llega se podria descargar en el primer puesto de

trabajo para evitar la doble manipulacién?
No, no existe el espacio suficiente.

15. ¢ Podrian combinarse operaciones en un solo puesto para evitar la doble

manipulacion?

Hay varias operaciones realizadas en las mismas areas, como el sublimado
y cortado, o las actividades de acabado, por otra parte, cada operador cuenta con

una actividad especifica.

20. ¢Pueden cambiarse de lugar los almacenes y las pilas de materiales para

reducir la manipulacion y el transporte?
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Si es posible, pero no se ha probado.

21. ¢ Se podria implementar una bandeja o recipiente, donde se coloque el trabajo
en proceso terminado de cada estacion de trabajo en una zona cercana a dicha

estacion, para evitar la acumulacion de material en proceso en cada estacién?
Posiblemente. No se ha pensado eso.

Organizacion del trabajo

1. ¢, Como se atribuye la tarea al operario?

Mediante la aplicacion de una orden de labor donde se explica la tarea que

cada operador tiene asignada.

2. iEstan las actividades tan bien reguladas que el operario siempre tiene algo

que hacer?
Esta regulada, pero existe momentos de inactividad.
3. ¢, Como se dan las instrucciones al operario?

Son de su conocimiento, ya que al ingresar en la empresa se le indicada
sus actividades y lo relacionado a las actividades competentes para la realizacion

de las actividades.
4. ; Como se consiguen los materiales?

El gerente de mercado se encarga de contactar con los proveedores.
Dentro de la empresa, el gerente de produccion se encarga del traslado de los

almacenes temporales a la zona de corte.
8. ¢ Los materiales estan bien situados?
Si.
11. ¢ Qué se hace con el trabajo defectuoso?
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Si no se puede reutilizar se desecha, y se le descuenta al trabajador en

caso de que haya sido su culpa.
12. ; Como esta organizada la entrega y mantenimiento de las herramientas?

Cada operador tiene una caja con herramientas de la que se encarga,
colocadas en un estante de la empresa, si alguno pierde una herramienta la tiene

que pagar, de igual modo ellos se encargan de su limpieza y mantenimiento.

14. ;Se hace conocer debidamente a los obreros los locales donde trabajan y se

les dan suficientes explicaciones?
Si, se les instruye adecuadamente al momento del ingreso.

15. Cuando los trabajadores no alcanzan cierta norma de desempefio, ¢Se

averiguan las razones?
Se pregunta cual es el causal del incumplimiento.

17. ¢ Los trabajadores entienden de veras el sistema de salarios por rendimiento

segun el cual trabajan?
Si, esta detallado en el contrato.

Condiciones de trabajo

1. ¢ La luz es uniforme y suficiente en todo momento?
Si, el espacio esta iluminado adecuadamente.

3. ¢ Se proporciona en todo momento la temperatura mas agradable? ;En caso

contrario, no se podrian utilizar ventiladores o estufas?
Si, para eso estan instalados los aires acondicionados.
5. ¢se pueden reducir los niveles de ruido?

No, ya que son los generados por la maquina.
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10. ¢ Se han tenido en cuenta debidamente los factores de seguridad?
Si, ademas a los trabajadores se les dan los equipos de seguridad.
11. ¢ Es el piso seguro y liso, pero no resbaladizo?
Si, es seguro.
12. ¢ Se enseno al trabajador a evitar los accidentes?
Se les da una charla de seguridad al ingresar a la empresa.
14. s Da la fabrica en todo momento la impresion de orden y pulcritud?

A veces, dependiendo de la presién del trabajo, si es alta hay mucho

desorden, pero se soluciona al final de dia.

15. ¢, Con cuanta minucia se limpia el lugar de trabajo?
Se limpia una o dos veces al dia.

Enriquecimiento de la tarea de cada puesto

1. ¢ Es la tarea aburrida o monétona?

El proceso es ritmico y mondétono.

2. i Puede hacerse la operaciéon mas interesante?
No.

3. ¢ Puede combinarse la operacidn con operaciones precedentes o posteriores a

fin de ampliarla?
No.

4. ;Cual es el tiempo de ciclo?
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Es relevante, depende del trabajo que se esté realizando, lo cual es

estipulado por la maquina.
5. ¢ Puede el operario efectuar el montaje de su propio equipo?
Si, asi se hace actualmente.
6. ¢ Puede el operario realizar la inspeccién de su propio trabajo?
Si, asi se hace actualmente.
11. ¢ Es posible y deseable la rotacién de los puestos de trabajo?
Si es posible.
12. ¢ Se puede aplicar la distribucién de trabajo organizada por grupos?

Se podria, pero actualmente no se trabaja con grupos de trabajos, hay

pocos operadores.
15. ¢ Recibe el operario regularmente informacion sobre su rendimiento?
Si, lo recibe.

» Enfoque primario

1. Propédsito de la operacion

El objetivo es la confeccion e identificacion de franelas, que se trabaja de
forma, en su mayoria, mecanica con algunas actividades manuales. Cada
operacion tiene un proposito especifico ya sea para la realizacion de las piezas
(cortado), la fabricacion de la camisa (cosido), la cual puede ser realizada dentro o
fuera de la empresa, la impresidon o adicion de la informacién publicitaria
(sublimado y/o bordado), la eliminacion de detalles extras y el empaquetado

(acabado).

2. Diseno de la parte o pieza
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El proceso confeccion e identificacion de franelas es muy sistematico, aun
cuando las operaciones para su fabricacion son fijos, se deben tener en cuenta las
opciones que se tienen con respecto con respecto a las diferentes tallas y la tela
con la que se puede trabajar, por lo que el uso de patrones es importante,
dependiendo de lo que se quiera tener como producto. Del mismo modo, se deben
tomar en cuenta la cantidad de piezas necesaria para la confecciéon de las

franelas, dado que se realiza de una forma especifica.

Para el disefio utilizado para el bordado, se debe de seguir las
especificaciones del cliente, en caso de la realizacion de algun cambio en el
diseno es necesario tener la aprobacién previa del cliente. Para el bordado, la
existen las especificaciones acerca de donde se deben ubicar, ya sea al frente de
la camisa o en la espalda. Para el caso de estudio, y debido a que la tela para la
franela es sintética, se usa un bordado pequefio al frente de la franela, a la altura
del bolsillo derecho, para realizar esto bordados se usan los bastidores que deben
estar bien posicionados para que la bordadora haga el bordado en el punto que se
quiere. Para el caso de sublimado normalmente se le aplica a la pieza completa,
pero también existen sublimados pequefos por lo que es importate saber donde
va a estar ubicados para cumplir con los pedidos del cliente, trabajar con una
temperatura correcta para no quemar la tela y limpiar bien la plancha antes y

durante su uso, para no dafar la imagen que se sublima.

3. Tolerancias y/o Especificaciones

En el proceso que se esta estudiando las tolerancias y especificaciones
cumplen un papel muy importante ya que de esto depende en gran medida el nivel
de calidad de los productos. La precision de los cortes y costuras en los productos
determinan si un producto elaborado es aceptable o no, para las actividades de
bordado y sublimado, la ubicacién de casa imagen es importante, dado que un mal
bordado o sublimado dafia al producto final, de modo que el cumplimiento de las
especificaciones de los clientes determina la calidad de los productos.
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Para garantizar que se cumplan con los requerimientos se realiza un
continuo monitoreo de los empleados que realizan las actividades inherentes al
proceso para que cumplan con los margenes o lineamientos establecidos por la
empresa, ademas de garantizar que estén capacitados y tengan los conocimientos

suficientes y necesarios para llevar a cabo las operaciones.
4. Materiales

Los materiales a utilizar en la confeccion de las franelas deben de cumplir
con los estandares de calidad y las especificaciones dada por el cliente, en la
mayoria de los caso, el tipo de tela a usar es sintética, aunque depende del pedido
que haga el cliente o del tipo de producto. Como también el hilo que es usado

especificamente para la costura, el cual consta con diferentes colores.

Para las actividades de identificacién publicitaria (Bordado y Sublimado), los
materiales a usar son la tinta y el papel transfer para sublimar, y el los hilos de
diversos colores para la realizacion de bordado. Ademas de los materiales

indirectos como el pelén que se usa en el bordado sin ninguna modificacién.

5. Analisis del Proceso

El proceso confeccion e identificacion de franelas es en gran parte un
proceso mecanico, aunque consta con varias actividades manuales. El proceso se
efectua de una forma ordenada y continua, en otras palabras metddica, donde se
puede denotar cinco etapas, cortado, sublimado, cosido/armado, bordado y
acabado. Permitiendo que el producto cumpla con las especificaciones solicitadas
por el cliente, de modo que, se considera que cada actividad es necesaria para
realizar la confeccion e identificacion de franelas. El proceso de elaboracion de
camisas tiene un proceso previo, el cual es el de la evaluacién de la orden de
pedido, elaboracion de presupuesto que debe ser aceptado por el cliente antes de

empezar a buscar la tela y disefar la imagen correspondiente.

La confeccion de la camisa inicia desde la busqueda del rollo de tela

necesario en el almacén por los proveedores, luego se lleva al almacén, después
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al area corte en donde mediante las tallas dados por el cliente se dobla la tela en
capas, se dibujan los patrones y se cortan. Se toman las piezas a sublimar, se
llevan al area de sublimar y se subliman a calor en la plancha colocando la imagen
sobre la pieza. Después son llevados al taller de costura en donde se unifican
mediante costuras todos los patrones y se conforma al cuerpo de la camisa,
posteriormente éstos se trasladan al area de bordado donde se bordan en las
maquinas y finalmente son realizadas las actividades de acabado en donde
primeramente se limpia y después se quema y se empaqueta. Luego se coloca en

la zona de recepcion.

6. Preparacion y Herramental

El proceso es mayormente mecanica, aun asi, las preparaciones de las
estaciones de trabajo y de la zona de produccién en si, se realizan diariamente, lo
que consiste en ordenar y limpiar cada estacion de trabajo (mesa de corte,
sublimado, area de cortado y el area de bordado) y el local en general, al final de

la jornada de trabajo.

Cada estacion de trabajo (corte, sublimado, costura, bordado) consta de

una series de herramientas, maquinas o equipos para el realizacion del trabajo.

En el caso del area de cortado:

e Herramientas: metros, tijeras, lapices de colores o tizas, pesos, entre otros.

e Equipos: Tijera eléctrica vertical y ronda
En el caso del area de costura:

e Herramientas: aguja, set de destornilladores, pinzas, set de llaves, entre
otros.

e Maquinas: maquinas de costura (Overlock, Collaretera y Recta).
En el caso del area de disefio:

e Equipos: Computadora e impresoras.
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En el caso del area de sublimado:
e Equipos: Planchas para sublimar.
En el caso del area de bordado:
e Herramientas: Bastidores.
Maquinas: Bordadoras (cuatro cabezales, dos cabezales, un cabezal).
En el caso de las actividades de acabado:

e Herramientas: tijeras para hilos.

e Equipos: Pistola quemadora

7. Condiciones de Trabajo

Las condiciones de trabajo estan referidas a todas las variables
ambientales que afectan de alguna manera el desempeno de las actividades. Con
respecto a la iluminacion la empresa poseen lamparas en toda la zona de
produccion, y ventanas que permite la entrada de la luz, las cuales generan la
iluminacion adecuada para el tipo de trabajo, el cual requiere una iluminacion alta
para la correcta realizacion de los cortes y costuras. En referencia a la ventilacion
y la temperatura, en la empresa se tienen equipos de aire acondicionado,
generando éstos un ambiente fresco y adecuado para las labores que se
desempenan. En cuanto al ruido, las maquinas inherentes al proceso emiten un
ruido alto, esencialmente las maquinas bordadoras, las maquinas de costura son
realizan menor ruido. Cada empleado tiene acceso a lentes, orejeras y a una faja
que se usa para levantar cosas pesadas. Se tiene instalado un botiquin de

primeros auxilios, ademas de un extintor.

8. Manejo de Materiales

El manejo de los materiales comienza cuando se reciben los materiales y

son llevados a uno de los posibles almacenes, aun cuando en ese momento los
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rollos de tela se encuentren empaquetados. Todos los traslados dentro de la
empresa son realizados manualmente por los operadores, sin ningun uso de

bandejas o recipientes para el transporte.

9. Distribucién de la Planta y Equipo

La empresa TORRES TRIANA SUPPLY C.A. posee una distribucion de
planta acorde a las actividades que se desarrollan, el espacio fisico es de un local
(alquilado) de una sola planta, con un tamafo de 6m de ancho y 10 m de largo, en
donde se encuentran las zonas de produccién (corte, sublimado, costura,
bordado), la de recepcién, los almacenes, el area de disefio y el area

administrativa.

Consta de dos almacenes temporales para tela (disposicién de tela) uno
cerca de la zona de recepcién de 3,1 me de ancho y 1,2 m de largo, y el otro al
final de la zona de produccion de 1,45 x 1,9 m, usados para guardar la materia
prima. Dado el tamafno del local, los traslados no son relativamente largos, pero
dado como estan organizadas las estaciones existen varios traslados. La zona de
corte y sublimado se encuentran en el mismo meson de 2.48 x 1.2 m que se
encuentra dividido por la mitad. Lo que dificulta la realizacion del proceso de

cortado, por el poco espacio disponible.

El area de costura consta con dos mesones colocados en forma de “L”, el
primer meson de 2,33 x 0.75 m, y el segundo mesoén es de 1,05 x 0,85 m. Donde
estan ubicadas cuatro maquinas costureras. El area el bordado consta de tres
bordadoras y una mesa de montado, cada bordado de cabezales diferentes por
ende de diferentes tamanos, la bordadora de 4 cabezales es 2.5 x 1.1 m, la
bordadora de 2 cabezales es 1.5m x 0.95m, la bordadora de 1 cabezales es de
0.75 x 0.75m, y el mesoén de montaje de 2.4 x 0,63 m, y dado a al peso de estas
se dificulta su desplazamiento dentro del local. También consta con diversas
puestos que estan guindados de las paredes donde estan los hilos y los batidores,
diversos estantes donde estan colocadas las herramientas.
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Dado la distribucion actual, existe poca disponibilidad para la realizacion de
otras actividades que no poseen un area especifica, de igual modo la posicion
actual del area de disefio incomoda a los trabajadores cuando el cliente tiene que

revisar el disefio, por lo que pasa a la zona de fabricacién.

Anélisis del Examen Critico

Una parte primordial en la aplicacion del procedimiento disefnado por la
Oficina Internacional del Trabajo (OIT) es el examen critico, el cual esta constituido

por la técnica del interrogatorio, preguntas de la OIT y enfoques primarios.

Estas son herramientas necesarias que permiten conocer el desarrollo de
las actividades, las condiciones de trabajo, distribucion de la empresa, controles
de calidad entre otros aspectos dentro de la empresa. Se utiliza principalmente
para obtener informacién acerca de lo mencionado anteriormente al mismo tiempo
que se obtiene informacién con la observacion directa, para verificar si existe
correspondencia entre lo dicho y lo observado y de esta manera detectar rarezas o

incoherencias en la informacion en busca de la mejora del método de trabajo.

Una vez realizado el examen critico se analizé toda la informacion obtenida
y los aspectos mas notables que se encontraron fueron: la empresa no cuenta con
manuales de procedimientos para llevar a cabo las actividades ya que el
conocimiento se traspasa de un operario a otro y no creen que sea necesario dejar
documentacion del proceso, el espacio actual dificulta la realizacion de algunas
actividades ya que no se cuenta con almacén fijo, posee operarios que estan
capacitados para desarrollar sus labores, asi como también tienen herramientas y

equipos necesarios para su manipulaciéon y funcionamiento.

El examen critico se ejecutd con el objetivo principal de orientar el
establecimiento a una nueva propuesta de trabajo con el fin de mejorar las

actividades que lo necesiten.

Grafico 1 Diagrama de Proceso Actual

Diagrama: Proceso
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Proceso: Fabricacion e identificacion de las franelas
Inicio: Recepcidn de los rollos de tela

Final: Enviado a zona de recepcion

Fecha: 12/01/15

Seguimiento: Material

Método: Actual
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A mesa de
corte/sublimado

Resumen
o=
17
; ?
18 (Bm+(1,5m*4)+4m*2)+ 7m+3m+0,45m+ (Zm*2)
+{0,55m*2)+0,4m+ 6,2m+ 5,5m+1,4m=51,05 m)
D 1 (2 min)
Tiempo total = 2 min
Total 160
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Grafico 2 Diagrama de Recorrido: recepcién, confeccién, sublimacién, bordado y acabado de franelas
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Estudio de Tiempo Actual de la empresa TORRES TRIANA SUPPLY C. A.

Para el estudio de tiempos, el panorama observado fue el siguiente:

Las operaciones o actividades que son primordiales para el proceso de
Fabricacion e identificacion de las franelas en la empresa TORRES TRIANA
SUPPLY C. A., no se encuentran estandarizadas, es decir, no existe un estudio de
tiempo realizado con anterioridad, que ayude a evaluar y conocer el tiempo que se
tarda el operario para realizar cada una de las diferentes actividades y conocer
cual es el tiempo promedio total que tarda en el proceso total. El hecho de que los
tiempos no se encuentren definidos acarrea una serie de desventajas, ya que no
es posible definir la eficiencia del proceso cuantitativamente, ademas de que se
necesitan para evaluar el desempefio de las actividades y de los operarios, asi
como tampoco se puede tener un control convincente del proceso y de las

actividades administrativas.

No se tiene estandarizado un tiempo para descanso por fatiga, merienda u
otras actividades del proceso, ya que la empresa es relativamente nueva y no
cuenta con algun estudio de Ingenieria de Métodos para evaluar y estandarizar las
operaciones, con su asignacion de tolerancias debida por la dificultad que pueda
requerir el trabajo realizado, sin embargo los operarios cuentan con 2 horas de

almuerzo que van desde las 12:00pm a 2:00pm.

El proceso de Fabricacién e identificacion de franelas es de caracter
repetitivo cuando se cuenta con pedidos mayores a una sola pieza, donde las

piezas que se van a fabricar dependen del pedido del cliente.

Por la particularidad de que no se tiene estandarizado los tiempos de cada
una de las actividades y no tener un estudio de tiempo realizado con antelacion,
es necesario y de gran prioridad realizarlo, para con esto, poder lograr la
optimizacion del proceso que da sustento a la empresa TORRES TRIANA
SUPPLY C. A.
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CAPITULO VI

SITUACION PROPUESTA

Actualmente la empresa presenta un problema de retraso en la realizacion
del proceso general, dado a la alta cantidad de traslados que tiene el material y al
desorden existente al no haber areas para realizar unas operaciones 0 como uso
de almacenes temporales. Ademas de la existencia de dos almacenes temporales

para tela cuya razén de creacion fue por la comodidad en un respectivo momento.
Esta situacién se gener6 fundamentalmente por:

e La mala distribucion del mobiliario en la empresa.

e EIl desorden que se tiene en las areas de trabajo debido a la falta de
espacio.

e El espacio que se dispone actualmente para el funcionamiento de la
empresa es sumamente reducido en funcién de la demanda de trabajo que
se tiene, esto impide realizar alteraciones de gran escala en la distribucion
de la planta y modificaciones que puedan generar oportunidades para la
empresa.

e Falta de un area para las operaciones de acabado, con lo cual se pueden

despejar otras areas mas aglomeradas y obtener una mayor organizacion.

Método Propuesto

En pro a lo antes analizado en las preguntas y en los diagramas que se
observan mas adelante, conjuntamente luego de haber empleado el analisis
operacional, se puede tener en cuenta el planteamiento siguiente como propuesta
para una mejor ejecucion del trabajo y solucionar el problema expuesto, ademas
de utilizar las deficiencias como apoyo para proponer las siguientes alternativas en

orden de importancia:
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Crear un area de almacén de telas permanente, bien diferenciada de las
otras zonas de trabajo y con un espacio ligeramente mayor, para cubrir en
gran medida la demanda de espacio que se tiene para el almacenamiento

de la materia prima.
Reorganizacion de la distribucién de las zonas de trabajo.

Crear una zona para un almacén temporal de los productos terminados, el
cual se colocara cercano al area de atencién al cliente para la disminucién
de recorridos.

Crear un area para las operaciones de acabado.

Mover el area de Disefio cerca de la zona de atencidén al cliente.

Separar el area de costura del area de sublimado para mejorar la

organizacion.

Motivado a obtener una mejora visual del area de recepcion, se aplicara la
utilizacion de paneles para separar la zona de trabajo de la zona de
atencion al cliente.

Hacer un estudio de costos y factibilidad para analizar la posibilidad de

ampliar expandir el area de la empresa.

Descripcion del Método Propuesto

Se plantea dos métodos de trabajo diferentes para la comodidad de la empresa.

Método Propuesto A

Una vez que el cliente realiza el pedido de cuatro franelas y se contactan a

los proveedores por la tela. EI método de fabricaciébn e identificacion de las

franelas empieza en el momento que la materia prima llega a la empresa. Una vez

recibidos los rollos de tela sintética, son trasportados al area de almacén de telas

ubicado al lado de area de bordado (3,5 m). Se toma un rollo de tela, que es

enviado al area de cortado, 3,5 m. Es colocado sobre la mesa y desembalado. La
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tela es tendida, doblada en capas, dependiendo del tamafio de la pieza, es
dibujada o marcada con un patron y cortada, repitiendo el proceso tres veces para
sacar las piezas de las franelas (frente, espalda, mangas y cuello).

El cliente requirié que el producto final tenga ambas mangas sublimadas y
un bordado pequefio al frente de la franela. Ya con las piezas de tela, se toma las
piezas a sublimar y son llevadas al area de sublimado, que se encuentra en un
meson al lado del area de corte 0,4 m, donde es colocada sobre la plancha. La
imagen a sublimar, es recibida con el pedido del cliente, enviada al area de disefio
(2,5 m), donde es disefiada en la computadora e imprimida en papel transfer con
tinta para sublimacion. En esta area se realizan los disefios para dos casos, en
caso A para sublimacion y el caso B para bordado. Una vez impresa la imagen, es
verificada y enviada a sublimacioén (7 m). En el area de sublimado, la pieza es
posicionada debajo de la imagen y posteriormente sublimada, este proceso se
repite siete veces, después es enviada al area de costura, a la maquina Overlock
(3 m), donde las piezas se cosen los hombros, cual es recto, mangas, pecho-
espalda y cuello, en ese orden, cada operacion repetida tres veces, y después va

a la maquina collaretera (0,45 m) donde cada cuerpo de camisa es pisada.

Una vez armada las camisas, son enviadas al area de bordado (2 m).
Primeramente, son colocadas en la mesa de montado, montadas en los bastidores
con un pedazo de pelon para bordar, y seguidamente, situadas en la maquina de
bordado de cuatro cabezales (0,55 m). Para realizar el bordado el pedido del
cliente es tomado, disefiado en la computadora en el area de disefio, guardado en
un pendrive y se transferido a la maquina bordadora (4,5 m). Son bordadas,
durante esta operacion se emparan 2 min, mientras es inspeccionada. Después,
son sacada de la maquina, colocadas en el mesén y desmontada del bastidor,
teniendo asi las 4 franelas bordadas y sublimadas. Para luego ser limpiadas y
guemadas, contadas, y empaquetadas en el area de acabado que se encuentra al

lado del area de bordado 2,5 m. Una vez acabadas las camisas, son enviadas y
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colocadas en la zona de almaceén de producto terminado temporal, a espera de ser

entregadas, zona que se encuentra a 1 m de distancia del area de acabado.

Grafico 3 Diagrama de Proceso Propuesto (Método A)

Diagrama: Proceso

Proceso: Fabricacion e identificacion de las franelas
Inicio: Recepcion de los rollos de tela

Final: Enviado a almacén temporal de PT

Fecha: 06/02/15

Seguimiento: Material

Método: Propuesto
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Grafico 4 Diagrama de flujo recorrido propuesto para la recepcion, confeccion, sublimacion, bordado y
acabado (Método A)
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Resumen

En el Diagrama de procesos Actual con respecto al propuesto, puede verse
gue se realizaban actividades no productivas, las cuales fueron disminuidas en el
método propuesto al eliminar uno de los almacenes temporales y destinar una
zona para un almacén temporal unico y mas cercano a la zona de recepcion y con
la implementacion de un area para las operaciones de acabado. El numero de
operaciones en el método actual se ha reducido de 160 a 131 en relacion al
propuesto, con la eliminacién de 29 operaciones y los traslados que se acortaron
de 18 a 13, con un ahorro de 5 traslados que representan 19,6 metros menos de
recorrido. Se recomienda realizar un estudio de tiempo y movimiento para
expresar la disminucion del tiempo de produccién que representa la eliminacion de
las actividades con el método propuesto y como esta reduccién del tiempo puede

utilizarse para oportunidades de realizacion de la empresa.

o Método Propuesto B

Una vez que el cliente realiza el pedido de cuatro franelas y se contactan a
los proveedores por la tela. EI método de fabricacién e identificacion de las
franelas empieza en el momento que la materia prima llega a la empresa. Una vez
recibidos los rollos de tela sintética, son trasportados al area de disposicion de tela
o almacén temporal ubicado al fondo de la zona de fabricacion (8 m). Se toma un
rollo de tela, que es enviado al area de cortado, 5 m. Es colocado sobre la mesa y
desembalado. La tela es tendida, doblada en capas, dependiendo en tamafio de la
pieza, es dibujada o marcada con un patréon y cortada, repitiendo el proceso tres

veces para sacar las piezas de las franelas (frente, espalda, mangas y cuello).
El cliente requirid que el producto final tenga ambas mangas sublimadas y

un bordado pequefio al frente de la franela. Ya con las piezas de tela, se toma las

piezas a sublimar y son llevadas al area de sublimado (4,8 m), donde es colocada
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sobre la plancha. La imagen a sublimar, es recibida con el pedido del cliente, en la
zona de recepcion y enviada al area de disefio (1,4 m), donde es disefiada en la
computadora e imprimida en papel transfer con tinta para sublimacion. En esta
area se realizan los disefios para dos casos, en caso A para sublimacion y el caso
B para bordado. Una vez impresa la imagen, es verificada y enviada a
sublimacién. En el area de sublimado, la pieza es posicionada debajo de la
imagen y posteriormente sublimada, este proceso se repite siete veces, después
es enviada al area de costura, a la maquina Overlock (1,5 m), donde las piezas se
cosen los hombros, cual es recto, mangas, pecho-espalda y cuello, en ese orden,
cada operacion repetida tres veces, y después va a la maquina collaretera (0,45

m) donde cada cuerpo de camisa es pisada.

Una vez armada las camisas, son enviadas al area de bordado (2,8 m).
Primeramente, son colocadas en la mesa de montado, montadas en los bastidores
con un pedazo de pelon para bordar, y seguidamente, situadas en la maquina de
bordado de cuatro cabezales (0,55 m). Para realizar el bordado el pedido del
cliente es tomado, disefiado en la computadora en el area de disefio, guardado en
un pendrive y se transferido a la maquina bordadora (6.5 m). Son bordadas,
durante esta operacion se emparan 2 min, mientras es inspeccionada. Después,
son sacada de la maquina, colocadas en el mesén y desmontada del bastidor,
teniendo asi las 4 franelas bordadas y sublimadas. Para luego ser limpiadas y
guemadas, contadas, y empaquetadas en el area de acabado que esta ubicado al
lado de la zona de bordado a 0,92 m. Una vez acabadas las camisas, son
enviadas y colocadas en el almacén temporal de productos terminados (3,8 m) a

espera a ser retirados por el cliente.
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Grafico 5 Diagrama de proceso propuesto (método B)

Diagrama: Proceso

Proceso: Fabricacion e identificacion de las franelas
Inicio: Recepcion de los rollos de tela

Final: Enviado a almacén temporal de PT

Fecha: 06/02/15

Seguimiento: Material

Método: Propuesto
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Grafico 6 Diagrama de flujo recorrido propuesto para la recepcion, confeccidon, sublimacién, bordado y

acabado (Método B)
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Analisis de la Situacién Propuesta

Tras los estudios de ambas propuestas, se puedo observar que en el
método propuesto A ocurre una menor distancia de traslados en relacién con el
método propuesto B; no obstante, se pudo observar que la cantidad de

operaciones se reducen la misma cantidad (131) en ambos métodos.

Tomando en cuenta el método propuesto A, dado al que este tiene menores
recorridos y una vez realizados todos los ajustes en la empresa, sugeridos por
dicho método de trabajo, para el proceso de fabricacion confeccion, bordado,
sublimado y acabado de franelas en la empresa “TORRES TRIANA SUPPLY C.
A.”, se obtuvieron unos resultados los cuales fueron comparados con la situacion
actual de la empresa y reflejados en un cuadro comparativo (VER APENDICE N°
17).

En los resultados obtenidos, se pudo observar como en el método actual se
estan recorriendo 19,6 metros de manera innecesaria comparandose con la
situacion propuesta, lo cual viene siendo por no tener un almacén fijo de materia
prima y un area de acabado de camisas. En el contraste de las dos situaciones se
puede observar una mejora en las distancias recorridas al emplear el método
propuesto, esta mejora reflejada en la disminucion de distancias en un 38,4% con
respecto al método anterior y en la secuencia de actividades que se desarrollan

en el proceso de flujo recorrido.

Debera hacerse un estudio de costo para la posibilidad de ampliar el
espacio de trabajo, no obstante la nueva distribucién propuesta facilitara el

proceso de fabricacién en forma estructural, secuencial y organizada.
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CAPITULO VII

Estudio de tiempo

En este capitulo se realizan los calculos necesarios de estudio de tiempo
del trabajo necesarios para conocer con exactitud las fallas que presenta la
empresa “TORRES TRIANA SUPPLY, C.A.”

Previo al estudio de tiempo, se realiz6 un diagndstico del proceso de
bordado personalizado de camisas especificamente que elabora la empresa
“TORRES TRIANA SUPPLY, C.A.”. De esta manera se logré el registro inicial de

las actividades relacionada a la operacion.

El estudio de tiempo, se llevd a cabo con el fin de estandarizar dicha
actividad, para ello se realizaron las observaciones directas sobre el operario a lo
largo de toda la operacion, midiendo con un crondmetro repetitivamente la
operacion de bordado y considerando cada detalle para desechar los tiempos no
productivos y establecer el tiempo efectivo del elemento. EI método de

cronometraje que se utilizo fue el de vuelta a cero para cada actividad.

Para calcular el tiempo estandar de esta actividad fue necesario determinar

algunos valores previos, tales como:

Procedimiento para el calculo del tamano de la muestra

e Determinar el tamarno de la muestra

Para la elaboracion de este estudio solo se tomo6 en cuenta la operacion de
bordado personalizado de camisas el cual esta dividido en los siguientes
procesos: montado en bastidor, montado en bordadora, bordado y desmontado
total, especificamente de la empresa “TORRES TRIANA SUPPLY, C.A.” siendo el
resultado del cronometraje el siguiente, expresado en minutos (para ver la tabla de
tiempos con los datos de vuelta cero y observacion continua, Apéndice 18):
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Tabla 1 TABLA DE TIEMPOS PARA EL PROCESO DE BORDADO (Método Observacion Vuelta a Cero)

BORDADO PERSONALIZADO DE CAMISAS EN LA EMPRESA

“TORRES TRIANA SUPPLY, C.A”

FORMATO DE ESTUDIO DE TIEMPO

Fecha: Inicio: Fin: Elaborado por: Lépez Michelle
27/02/2015 10:00 am 12:00 pm Meza Ezequiel
Sanabria Rosnielys

Torres Nohemi

Hoja: 1 de 1 Duracién: Dos Horas Revisado por: MSc. Ing. Ivan Turmero
ELEMENTO 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 L X X
(min) (Min)
MONTADOEN 1 0447 0381 0218 0372 0351 0311 0262 0336 0392 0319 3389 03389 7pg,
BASTIDOR |
MONTADOEN T 0405 0089 0.108 0088 0.106 0.142 0.103 0.108 0.109 0.122  1.08 0.108  Tps,
BORDADORA |
BORDADO T 8 8 8 9 8 8 9 8 8 8 82 8.2 TPS;
L
DESMONTADO 1 0193 0242 0210 0203 0230 0235 0205 0225 0223 0221 2187 02187  Tps,
TOTAL L

TOTAL CICLO 8.745 8.712 = 8536 9.663 8.687 8.688  9.57 8.669 8.724 8.662  88.656 8.8656

113



En este estudio el numero de muestras (n) es de 10 lecturas, y para la

realizacion de los calculos se toma el tiempo de ciclo total o el total acumulado.

Nota: La actividad de bordado, es realizada por una maquina ya estandarizada, en

los casos 4 y 7, duran un minuto mas porque la maquina se detiene.

e Determinar el coeficiente de confianza

El coeficiente de confianza seleccionado para este estudio es de 90%.
¢ =90% =0.90

e Determinar el intervalo de confianza

tcxS

LC=1=X+ Nzl

tcparac=0.90yn=10

1-a=c~ 1-a=0.90
Despejando a: a=1-c=1-0.90=0.10

v=n-1=10-1=9

Trabajando con una cola (Q) se tiene que:

tc =t (a, v) = 1.383 (Tabla 2 Tabla de distribucion t-Student)
a
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Para el ciclo completo de la actividad de bordado:

o Intervalo superior (Is)

. texS _ (1.383)(0.40033)
Ls=X+° > =8.8656+ 1o

Is = 9.04068 min

o Intervalo inferior (li)
. _texS _gace. (1.383)(0.40033)

Li=X-—
n J10
li = 8.69051 min

Para el célculo del intervalo de confianza, se trabajara con el intervalo

superior (Is) porque eso garantiza el 90% de las lecturas. Por lo tanto:

| =1s =9.04068 min

e Desviacion estandar

Para el ciclo completo de la actividad de bordado:

X =8.8656 min
S =0.40033 min
| =9.04068 min

e Determinar el intervalo de la muestra

2xtcxS _ 2(1.383)(0.40033)
"t TEw Vo
Para el proceso de bordado:
Im =0.35016 min
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e Criterios de decision

Para el proceso de bordado:
| =9.04068 min
Im =0.35016 min
Im<|

0.35016 min < 9.04068 min .. se acepta la muestra

Se acepta el tamano de la muestra, por lo que no es necesario hacer

observaciones adicionales. Entonces n = 10 se acepta.

e Calculo del tiempo estandar

TE=TPS * CV,+ X TOL

Tiempo Normal (TN)

Calculo de Tiempo Promedio Seleccionado (TPS)

Para el proceso de bordado:

TPSTOTAL = Z TPS

TPSTOTAL = TPSl +TPSZ +TP53 +TPS4 = Xl +X2 +X3 +X4
TPSyora, = 0.3389 + 0.108 + 8.2 + 0.2187
TPSTOTAL =TPS = 8.8656 min

Calculo de la Calificacion de la velocidad, Cv (método Westinghouse)

El calculo del factor de calificacion del operario se realizd a través de la
tabla “Sistema Westinghouse”, que permitié realizar una evaluacion cualitativa y
cuantitativa de la manera de actuar del operario al ejecutar la operacion de
bordado.
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e Habilidad: Excelente B1= +0.11
Se otorga esta calificacién ya que, el operario demostré una coordinacion natural y

un conocimiento al método de trabajo, debido a la experiencia que este tiene.

o Esfuerzo: Excelente B2= +0.08
Se escogio esta puntuacion ya que el operario demostré un excelente ritmo de

trabajo, una voluntad excelente para trabajar y hacer el trabajo mas eficiente.

e Condiciones de trabajo: Aceptable E=- 0.03
Se escogié esta puntuacién debido a que en el sitio de trabajo se presenta
temperaturas, ruido e iluminacién una poco menos favorables de lo esperado para

que el operario lleve a cabo la operacién.

e Consistencia: Buena C = + 0,01
Debido a que el operario tiene un trabajo continuo, y esto permite que el mejore su

destreza al momento de realizar el trabajo.

En resumen: (Tabla 3 Tabla de calificacion de la velocidad, Cv)

FACTOR % CLASE CATEGORIA

B1 EXCELENTE
B2 EXCELENTE

CONDICIONES E ACEPTABLE

CONSISTENCIA C BUENA

Cv=1z%c
Cv=1+017=1.17

Como el valor del coeficiente de velocidad es de 1.17, significa que el
operario presenta una eficiencia del 17% por encima del promedio, en cuanto a la

realizacion de este proceso.
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Calculo del tiempo normal

Para el proceso de bordado:

TN = TPS * Cv = (8.8656 min.) (1.17) = 10.37275 min.

e Asignacion de las tolerancias

Calculo de la jornada de trabajo (JT):

El horario de trabajo de la empresa “TORRES TRIANA SUPPLY C.A, es
de 8:00 am a 12:00 pm y de 2:00 pm a 6:00pm lo que significa que la jornada de

trabajo es discontinua, de 8 horas al dia. (Apéndice 19)

Almuerzo: Al trabajador se le concede 60 min. Para almorzar, diariamente.

Tiempo de preparacion inicial (TPI): 10 min., en este tiempo el operario prepara el
area de trabajo.

Tiempo de preparacion final (TPF): 15 min., el trabajador termina su jornada.
Merienda: al operario se le dan 10 min para tomar una merienda,
aproximadamente de las 4:20 pm a las 4:30 pm.

Las necesidades personales (NP) no estan estandarizadas, por lo que para la
realizacion de este estudio se trabajara con 8 min.

JT= 8 hr/dia = 480 min/dia

(8:00 am a 12:00 pm/ 2:00pm a 6:00pm)—>(Discontinua)

TPI = 15 min.

TPF =20 min.
Almuerzo = 60 min.
Merienda = 10 min.
NP = 8 min

Para el calculo de las tolerancias por fatiga, se utilizé el método sistematico
de asignacion de tolerancias por fatiga y se determiné el total de puntos de la hoja
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de concesiones dando como resultado 225 puntos. Dado en la tabla de
Concesiones por Fatiga (Anexo 6) lo siguiente:

Clase: C1

Rango: 220 - 226

% de concesioén: 11%

Minutos concedidos por Fatiga: 48 min
Describiendo estos factores tenemos:

Condiciones de trabajo:

e Temperatura: Grado 1, Climatizacion bajo control eléctrico o mecanico
20°C<Temperatura<24°C.

e Condiciones Ambientales: Grado 1, el area de trabajo es un ambiente
acondicionado libre de malos olores.

¢ Humedad: Grado 1, Humedad normal, ambiente climatizado.

e Nivel de Ruido: Grado 2, Ruido alto entre 60 y 90 decibeles, pero
naturaleza constante.

e lluminacién: Grado 2, ambiente que requiere iluminacion especial o por

debajo del estandar. Resplandor ocasionalmente.

Repetitividad y Esfuerzo aplicado:

e Duraciéon del trabajo: Grado 2, Operacion o sub-operacion que puede
completarse en 15 minutos o0 menos.

e Repeticion del Ciclo: Grado 4, operaciones donde la terminacién del
movimiento o de los patrones previstos se ejecutan por lo menos 10 veces al
dia.

e Esfuerzo Fisico: Grado 1, Esfuerzo manual aplicado mas del 15% del tiempo
por encima de 30Kg.

e Esfuerzo Mental o Visual: Grado 3, atencién mental y visual frecuente donde
el trabajo es intermitente, o la operacidn involucra la espera del trabajador para
qgue la maquina o el proceso complete un ciclo con chequeos espaciados.

119



Posicion de Trabajo:

e Parado, sentado, moviéndose, altura de trabajo: Grado 2, Realizacién del
trabajo parado o combinado con el caminar y donde se permite que el
trabajador se siente solo en pausas programadas para descansar.

Con el puntaje obtenido de 220 puntos, se ubica en la tabla de concesiones por
fatiga, en la clase C1, entre los rangos de 220 a 226, porcentaje de concesion
de 11% y una jornada de trabajo de 480 minutos, con estos datos se determind

que los minutos concedidos por fatiga son 48.

A continuacién podemos observar en la hoja de concesiones los datos obtenidos:

Tabla 4 Hoja de concesiones por fatiga
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ocuxmzc

dyp

NUMERO | Il - 001

HOJA DE CONCESIONES |vigencia
FECHA 27/02/2015
CODIGO DE CARGO: CONCESIONES: FECHA |X] EFECTIVA
N/A POR FATIGA I:l REEMPLAZADA
AREA: GERENCIA O DIVISION: PREPARADO POR:
PRODUCCION LOPEZ MICHELLE
GERENCIA PRODUCCION MEZA EZEQUIEL
SANABRIA ROSNIELYS
TORRES NOHEMI
PROYECTO: DEPARTAMENTO O SECCION: REVISADO POR:
BORDADO PRODUCCION MSc. ING. IVAN TURMERO
PROCESO: TiTULO DEL CARGO: APROBADO POR:
BORDADO PERSONALIZADO OPERARIO MSc. ING. IVAN TURMERO
PUNTOS POR GRADO DE FACTORES
FACTORES DE FATIGA ler. 2do. 3er. 4to.
CONDICIONES DE TRABAJO:
1 TEMPERATURA 5 M 10 [ 15 [ 40 [
2 CONDICONES AMBIENTALES 5 X 10 [] 20 [ 30 []
3 HUMEDAD s M 1000 150 20 O
4 NIVEL DE RUIDO 5 [ 10 X 20 [] 30 [
5 LUZ 5 1 10X 15 0 20 [
REPETITIVIDAD:
6 DURACION DEL TRABAJO 20 00 a0 X 60 LI so [l
7 REPETICION DEL CICLO 20 [0 40 O 60 [ 80 [
8 DEMANDA FiSICA 20 XI 40 O 60 [ 80 [
9 DEMANDA MENTAL O VISUAL 10 1 20 O 30 KXl 50 [
POSICION:
10 DE PIE MOVIENDOSE, SENTADO 100 O 20X 3 O 40 U
ALTURA DE TRABAJO
TOTAL PUNTOS: 225
CONCESIONES POR FATIGA: 48
(MINUTOS)
OTRAS CONCESIONES (MINUTOS) _
TIEMPO PERSONAL: 8 min
DEMORAS INEVITABLES: 45 min
101 min

TOTAL CONCESIONES:

NOTA: SENALAR CON UNA x LA PUNTUACION CORRESPONDIENTE
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Calculo de Jornada Efectiva de Trabajo (JET)

JET=JT - (2. Tol Fijas)

JET=JT - (TPI + TPF + Merienda)

JET=480min - (15min + 20min + 10 min)

JET= 435 min.
De modo que, la jornada efectiva de trabajo al dia es de 435 min.
Normalizando

JET - (NP + Fatiga) ----------------- > Fatiga + NP

Para el proceso de bordado:

435 min — (8 min + 48min) ---------- > 48 min + 8 min
10.37275 min ---------- > X
X=1.53264 min. (T4)

Por lo que, las tolerancias variables concedidas por concepto de fatigas es igual a
1.53264 minutos.

Tiempo Estandar
Para el proceso de bordado:

TE=TN + ) Tol donde ) Tol =T4
TE=TN + T4 =10.37275 min + 1.53264 min.

TE =11.90539 min.

El tiempo estandar para el proceso de bordado es de aproximadamente

11.90539 min.
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CONCLUSIONES

Finalmente, con el estudio realizado se logré6 completar el objetivo general y
los especificos, mediante la aplicacion de las herramientas del estudio de métodos
como lo son el estudio de movimiento y estudio tiempos. Donde se puede concluir

lo siguiente:

1. La empresa se ha visto afectada por la situacién actual del pais, con respecto a
la falta de materia prima a nivel estatal y nacional, provocando retrasos en los
trabajos de altas cantidades.

2. La empresa tiene diferentes almacenes temporales en donde se colocan rollos
de tela, para diferentes usos. Ademas consta con diversos espacios que no se
le dan un uso adecuado.

3. Las operaciones tratan de ser realizadas de la manera mas fluida posible, no
obstante existen varia acumulaciones de trabajo en proceso alrededor del area
de trabajo. Ademas, no existe area para las operaciones de acabado.

4. El trabajo del operario se caracteriza por no requerir de gran esfuerzo fisico,
mientras que por concepto mental o visual requiere de atencion continua

5. La empresa necesita una nueva distribucion que permita reducir el
acumulamiento de material en proceso, debido al desorden que se tiene en las
areas de trabajo por la falta de espacio.

6. Dentro de la empresa “TORRES TRIANA SUPPLY, C. A, no se habia
realizado un estudio de tiempo ni una estandarizacion de los mismos, lo que
indica que no existe un método de trabajo establecido.

7. Se registro el tiempo de duracion del proceso de bordado con ayuda de un
cronometro, mediante la aplicacion del método de observacién vuelta a cero.

8. De acuerdo a las mediciones de tiempo tomadas en el area de trabajo el
tiempo promedio seleccionado es de 8.8656 minutos; la calificacion de la
velocidad es de 1.17; las tolerancias variables de 1.53264 minutos, lo que nos
da como resultado un tiempo estandar de 11.90539 minutos en el proceso de
bordado (personalizado)
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9. Se asignd, en base a los criterios del Sistema Westinghouse, la calificacion de
velocidad del operario, siendo 1.17, por lo que el operario presenta una
eficiencia del 17% por encima del promedio.

10.El trabajo realizado por el operario se caracteriza por una habilidad y esfuerzo
excelente, condiciones aceptables y una consistencia buena.

11.Las condiciones de trabajo son regulares por lo que se puede trabajar a un
nivel normal de ejecucion.

12.Se calculé el tiempo otorgado por concesiones de fatiga a lo largo de la jornada
de trabajo es igual a 48 minutos.

13.Se determind, mediante la diferencia entre jornada de trabajo y las tolerancias
fijas, que la jornada efectiva de trabajo es de 435 min.

14.Se pudo notar que el traslado de la materia prima es corta pero repetitiva.
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RECOMENDACIONES

Dada los resultados obtenidos por la aplicacion de las herramientas de

estudio de métodos se puede recomendar:

1.

2.

Estudiar si la ubicacion de las maquinas es el mas apropiado
Crear un espacio donde se coloquen los productos en proceso.
Mejorar el sistema de organizacion de la mercancia.

Estudiar si existe una mejor forma de optimizar el uso de la tela

Estudiar la posibilidad de realizar las actividades de acabado durante el

tiempo de espera del bordado.

Destinar el almacén de materia prima en una zona fija y de mayor

dimensidn, para cubrir el almacenamiento total de las telas.

Incorporar un area para las operaciones de acabado, cercana a la zona de
bordado, para lograr mejorar la distribucidn del espacio, disminuir distancias

y evitar la realizacion de las tareas de acabado en diversas zonas.

Destinar un almacén de producto terminado cuya funcién sea unicamente

almacenar los lotes culminados.

Ampliar el perimetro del local, para aprovechar nuevas oportunidades de
realizacion, que se pueden ver reflejadas en adquisicion de nuevas
maquinarias o la contratacién de nuevo personal, para la realizacién del
trabajo, destacando que para llevar a cabo esta accion se debe hacer un

estudio previo de costos y factibilidad.

10.Realizar un estudio de tiempo en cada elemento del proceso de bordado

para conocer el tiempo estandar.
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11.Crear una norma que sanciones a los operarios que no utilicen los equipos

de seguridad establecido en la empresa

12.Establecer una norma dentro de la empresa que facilite la realizacion de los

tiempos estandares futuros.

13.La empresa debe establecer las tolerancias con respecto a las necesidades
personales.

14 Efectuar otra hora merienda en el otro turno laboral para proveerle otro
tiempo de descanso a los trabajadores.

15.Ejecutar un estudio de tiempo a cada actividad para conocer los tiempos
estandares, ver el tipo de problema que presenta cada actividad y sincerar

los tiempos en que se realiza el trabajo.
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ANEXOS

Anexo 1. Cronometro usado para medir los tiempos
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Anexo 2. Formato de Estudio de Tiempos: Ciclo Breve, material Ing. de Métodos.

ESTUDIO DE TIEMPOS: CICLO BREVE

DEPTO. ; SECCION :
| OPERACION : Estudio de Métodos rdm. :
| INSTALACION/MAQUINA - Nam. :
HERRAMIENTAS Y CALIBRADORES :
{PRODUCTO/PIEZA : Nam. :
{ PLANO Num. - MATERIAL :
| CALIDAD : CONDICIONES TRABAJO :

NOTA : Dibuje plano del taller al dorso

ESTUDIO ndm. y G
HOJA num. :

TERMINO :

COMIENZO :___
TIEMPO TRANSC. :
OPERARIO :

FICHA :

OBSERVADO POR :
FECHA : “’

COMPROBADO :'

ELEMENT® 11213145

Tiempo observado (Ciclos)

6|7]8}9.]10

B

T(s)

0 e o ) L ) e o e Ll Y Ll e T 1t Y Pl Y Sy Y iy
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Anexo 3. Tabla de sistema Westinghouse, material Ing. de Métodos.

. CALIFICACION DE VELOCIDAD |

S/STENARYESTINGHOUSE

HABILIDAD ESFUERZQ
+0.15 A1 Extrema +0.13 Al Excesivo
+0.13 A2 Extrema +0.12 A2 Excesivo
+0.11 B1 Excelente +0.10 B1 Excelente
+0.08 B2 Excelente +0.08 B2 Excelente
+ 0.06 1 Buena +0.05 1 Bueno
+0.03 2 Buena +0.02 2  Bueno
0.00 D Regular 0.00 D Regular
- 0.05 E1  Aceptable - 0.04 E1 Aceptable
- 00 E? Aceptable - 008 E? Aceptable
- 016 F1 Deficiente - 012 F1 Deficiente
- 022 F2  Deficiente - 07 F2  Deficiente
CONDICTONES CONSTSTENCTA
+0.06 A ldeales +0.04 A Perfecta
+0.04 E Excelentes +0.03 E Excelents
+0.02 Z  Buenas +0.01 C  Buena
.00 O Regulares .00 O Regular
- 0.03 E Aceptables - 0.02 E Aceptable
- 0.07 F  Deficientes - 0.04 F  Deficiente
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Anexo 4. Tablas de Definiciones Operacionales de los Factores de Fatiga, material
Ing. de Métodos.

—————————— e o
L FUNDAMENTOS DE ESTUDIO DEL TRABAJO J @

DEFINICIONES OPKRACIONAL KS DE LOS FACTORKS DE FATIGA

A. CONDICIONES DE TRABAJO: 1) TEMPERATURA. 2) CONDICIONES AMBIENTALES. 3) HUMEDAD.
) 4) NIVEL DE RUIDO. 5) ILUMINACION

1. TEMPERATURA GRADO 1 (5 PUNTOS). Climatizacién bajo control eléctrico o mecanico,
20°C < Temperatura £ 24°C.

GRADO 2. (10 PUNTOS). Temperatura controlada por los requerimicntos de la

tarca. a) Para trabajos interiores: 24°C < Tempera <:29.5%
b) Para trabajos externos: 26.5°C < 'l'emperatura < 3
. GRADO 3. (15 PUNTOS). Temperatura controlada por los requerimientos de

latarca, a) Para trabajos interiores: 26.5°C < Temperatura < 28°C.
b) Para trabajos extemos o con circulacion de aire:
32°C < Temperatura < 34.5°C,

GRADO 4. (40 PUNTOS). a) Ambientes sin circulacién de aire:
Temperatura = 32°C, b) Ambientes con circulacion normal de aire:
35°C < Temperalura < 41.5°C,

2. CONDICIONES GRADO 1. (5 PUNTQOS) a) Operaciones normales en Exteriores, b) Operaciones
AMBIENTALES en ambicutes acondicionados con aire fiesco y libre de malos olores,

GRADO 2. (10 PUNTOS) Ambientes de planta o de oficina sin aire acondicio-
nado. Ocasionalmente pueden presentarse malos olores o mala ven-
ulacion,

GRADO 3 (20 PUNTOS). Ambicntes corrados y pequeiios, sin movimicno de
aire. Ambicentes con polvo y/o humos en forma limitada

GRADO 4 (30 PUNTOS). Ambicntes toxicos. Mucho polvo y/o humos no elimi-
| nables por cxtraceién de aire

132



3. HUMEDAD

4.NIVEL DE
RUIDO

5. ILUMINACION

GRADO 1.

GRADO 2.
GRADO 3.

GRADO 4.

GRADO 1.

GRADO 2.

GRADO 3.

GRADO 4.

GRADO 1.

l FUNDAMENTOS DE ESTUDIO DEL TRABAJO l @

(5 PUNTOS). Humedad normal, ambiente climatizado. Por lo gene-
ral hay humedad relativa del 40% al 55%, con temperatura de 21 a
24°C.

(10 PUNTOS). Ambientes secos. Menos del 30% de humedad relativa.

(15 PUNTOS). Alta humedad. Sensacion pegajosa en la piel y ropa
humedecida. Humedad relativa del 80%.

(20 PUNTOS). Elevadas condiciones de humedad, tales como trabajo
bajo la lluvia o en salas de vapor o frigorificos, que ameritan el uso
de ropa especial

(5 PUNTOS). Ruido de 30 a 60 decibeles. Caracteristico en oficinas o
en ambientes poco ruidosos.

(10 PUNTOS). a) Ruido por debajo de 30 decibeles. Ambiente dema-
siado tranquilo. b) Ruido alto entre 60 y 90 decibeles, pero de natura-
leza constante.

(20 PUNTOS). a) Ruidos agudos por encima de 90 decibeles. b) Am-
bientes normalmente tranquilos con sonidos intermitentes o ruidos
molestos. ¢) Ruidos por encima de 100 decibeles no intermitentes.

(30 PUNTOS). Ruidos de alta frecuencia u otras caracteristicas mo-
lestas, ya sean intermitentes o constantes.

(5 PUNTOS). Luces sin resplandor. lluminacién fluorescente u otra
para proveer de 215 a 538 lux para la mayoria de las aplicaciones in-
dustriales; y 538 a 1077 lux para oficinas y lugares de inspeccion.
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GRADO 2.

GRADO 3.

GRADO 4.

| FUNDAMENTOS DE ESTUDIO DEL TRABAJO

O

(10 PUNTOS). Ambientes que requieren iluminacion especial o
por debajo del estandar. Resplandores ocasionales.

(15PUNTOS). a) Luz donde el resplandor continuo es inhe-
rente al trabajo. b) Trabajo que requiere cambios constantes de
areas claras a oscuras con menos de 54 lux

(20 PUNTOS). Trabajo a tientas, sin luz y/o al tacto. Las
caracteristicas del trabajo imposibilitan u obstruyen la visién.

B.REPETITIVIDAD Y ESFUERZO APLICADO: 1) DURACION DEL TRABAJO . 2) REPETICION DEL CICLO.

3) ESFUERZO FISICO. 4) ESFUERZO MENTAL O VISUAL.

(20 PUNTOS). Operacion o suboperacion que puede completarse en
un minuto o menos.

(40 PUNTOS). Operacion o suboperacion que puede completarse en
15 minutos 0 menos

(60 PUNTOS). Operacion o suboperacion que puede completarse en
una hora o menos.

(80 PUNTOS). Operacion o suboperacion que puede completarse en
mas de una hora.

(20 PUNTOS) a) Poca posibilidad de monotonia. El trabajador puede

programar su propio trabajo o variar su patron de ejecucion. b) Ope-
raciones que varian cada dia o donde las suboperaciones no son ne-

cesariamente de realizacion diaria.

1. DURACION DEL GRADO 1.
TRABAJO
GRADO 2.
GRADO 3.
GRADO 4.
2. REPETICION GRADO 1.
DEL CICLO
GRADO 2.
GRADO 3.
GRADO 4.
3. ESFUERZO GRADO 1.
FisICO
GRADO 2.
GRADO 3.

| FUNDAMENTOS DE ESTUDIO DEL TRABAJO | @\

(40 PUNTOS). Operaciones de un patrén fijo razonable o donde
existen tiempos previstos o previsiones para terminar. La tarea es
regular, aunque las operaciones pueden variar de un ciclo a otro.

(60 PUNTOS). Operaciones donde la terminacion periédica esta pro-
gramada y su ocurrencia es regular, o donde la terminacion del movi-
miento o los patrones previstos se ejecutan por lo menos 10 veces al
dia.

(80 PUNTOS). a) Operaciones donde la terminaciéon del movimiento
ode los patrones previstos es mas de 10 por dia. b) Operaciones con-
troladas por la maquina con alta monotonia o tedio del operador

(20 PUNTOS). a) Esfuerzo manual aplicado mas del 15% del tiempo,
por encima del 30 kg. b) Esfuerzo manual aplicado entre el 15% vy el
40% del tiempo, para pesos entre 12.5 kg y 30 kg. ¢) Esfuerzo manual
aplicado entre el 40% y el 70% del tiempo, para pesos entre 2.5 kg y
12.5kg. d) Esfuerzo manual aplicado por encima del 70% para pesos
superiores a 2.5 kg.

(40 PUNTOS) a) Esfuerzo manual aplicado entre el 15% Yy el 40% del
tiempo por encima de 30 kg. b) Esfuerzo manual aplicado entre el 40%
y el 70% del tiempo, para pesos entre 12.5kg. y 30 kg. ¢) Esfuerzo
manual aplicado por encima del 70% para pesos entre 2.5 kg. y 12.5 kg.

(60 PUNTOS). a) Esfuerzo manual aplicado entre el 40% y el 70% del
tiempo, para pesos superiores a 30 kg. d) Esfuerzo manual aplicado por
encima del 70% del tiempo para pesos entre 12.5 kg. y 30 kg.




4. ESFUERZO
MENTAL O
VISUAL

| FUNDAMENTOS DE ESTUDIO DEL TRABAJO | @

GRADO 4. (B0 PUNTOS). Esfuerzo manual aplicado por encima del 70% del
tiempo para pesos superiores a 30 kg.

GRADO 1. (10 PUNTOS). Atencién mental o visual aplicada ocasionalmente,
debido a que la operacion es practicamente automatica o porque la
atencion del trabajador es requerida a intervalos muy largos.

GRADO 2. (20 PUNTOS). Atencion mental y visual frecuente donde el trabajo
es intermitente, o la operacion involucra la espera del trabajador para
que lamaquina o el proceso completen un ciclo con chequeos espa-
ciados.

GRADO 3. (30 PUNTOS). Atenciéon mental y visual continuas debido a razones
de calidad o de seguridad. Generalmente ocurre en operaciones repeti-
tivas que requieren un estado constante de alerta o de actividad de parte
del trabajador.

GRADO 4. (50 PUNTOS) a) Atencion mental y visual concentrada o intensa en
espacios reducidos. b) Realizacién de trabajos complejos con limites
estrechos de exactitud o calidad. c) Operaciones que requieren la
coordinacion de gran destreza manual con atencion visual estrecha
sostenida por largos periodos de tiempo. d) Actividades de inspeccién
pura donde el objetivo fundamental es el chequeo de la calidad.

FUNDAMENTOS DE ESTUDIO DEL TRABAJO

©

C. POSICION DE TRABAJO: PARADO, SENTADO, MOVIENDOSE, ALTURA DE TRABAJO.

GRADO 1.

GRADO 2.

GRADO 3.

GRADO 4.

(10 PUNTOS). Realizacion del trabajo en posicion sentado o mediante una combinacion
de sentado, parado y caminando, donde el intervalo entre cambios de posicién es inferior
a cinco minutos. El sitio de trabajo presenta una altura normal respecto a la posicion de
la cabeza y los brazos del trabajador.

(20 PUNTOS). a) Realizacion del trabajo parado o combinado con el caminar y donde se
permite que le trabajador se siente s6lo en pausas programadas para descansar. b) El sitio
de trabajo presenta una disposicién fuera del rango normal de trabajo, impidiendo la
comodidad de brazos, piernas y cabeza por periodos cortos inferiores a un minuto.

(30 PUNTOS). Operaciones donde el sitio de trabajo o la naturaleza del mismo obliguen
a un continuo agacharse o empinarse; o donde el trabajo requiera la extension de los
brazos o de las piernas constantemente.

(40 PUNTOS). Operaciones donde el cuerpo es contraido o extendido por largos
periodos de tiempo o donde la atencién exige que el cuerpo no se mueva .




Anexo 5., Hoja de Concesiones, material Ing. de Métodos.

ovxmze

p

HOJA DE CONCESIONES VIGENCIA

NUMERO 1l - 001

FECHA

CODIGO DE CARGO:

CONCESIONES:

FECHA [ EFECTIVA
[J ReempLAZADA

AREA: GERENCIA O DIVISION: PREPARADO POR:
PROYECTO: DEPARTAMENTO O SECCION: REVISADO POR:
PROCESO: TITULO DEL CARGO: APROBADO POR;:

PUNTOS POR GRADO DE FACTORES

FACTORES DE FATIGA 1er. 2do. 3er. 4to,
CONDICIONES DE TRABAJO:
1 TEMPERATURA § T 4g Ll 1 LI 45 0
2 CONDICONES AMBIENTALES 5 O 100 20 O 30 O
3 HUMEDAD s 0 4900 w0 g3
4 NIVEL DE RUIDO 5 0 w0 200 80
5LUZ g L1 wll ‘.00 @@
REPETITIVIDAD:
6 DURACION DEL TRABAJO 20 O 0 O g 0O
7 REPETIC:ON DEL CICLO o0 [1 w0kl w0 8 ]
8 DEMANDA FISICA g0 0 w0 s 0O s O
9 DEMANDA MENTAL O VISUAL w Ll zZzbl gL s
POSICION:
10 DE PIE MOVIENDOSE, SENTADO w [ zg B @0 Bl 40

ALTURA DE TRABAJO

TOTAL PUNTOS:

CONCESIONES POR FATIGA:

(MINUTOS)

OTRAS CONCESIONES (MINUTQS)

TIEMPO PERSONAL:

DEMORAS INEVITABLES:

TOTAL CONCESIONES:

NOTA: SERALAR CON UNA [x] LA PUNTUACION CORRESPONDIENTE
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Anexo 6., Tabla de concesiones por Fatiga, material Ing. de Métodos.

CONCES'ONES POR FATIGA KOS SRS o CONCESION % x JORNADA EFECTIVA
1 + CONCESION %
LIMITES < JORNADA EFECTIVA (MINUTOS)
o B E z3
< CLASE 2o 510(% ) 4806w 4500 4206n
T z0
© | INFERIOR J‘ SUPERIOR [8° MINUTOS CONCEDIDOS POR FATIGA
A1 0 | 156 K 5 5 4 4
A2 157 163 2 10 10 9) 8
A3| * 164 170 3’ 15 14 13 12
A4 171 177 4 20 18 17 16
A5 178 184 5 24 23 21 20
B1 185 191 6 29 27 25 24
B2 192 198 7 33 31 29 27
B3 199 205 8 38 36 33 31
B4 206 212 9 42 40 37 35
B5 213 219 10 46 44 41 38
C1 220 226 11 51 48 45 42
c2 o7 233 12 55 51 48 45
c3 234 240 13 59 55 52 48
c4 241 247 14 63 59 55 51
Cc5 248 254 15 67 63 59 55
D1 255 261 16 70 66 62 58
D2 262 268 17 74 70 65 61
D3 269 275 18 78 73 69 64
D4 276 282 19 81 77 72 67
D5 283 289 20 85 80 75 70
E1 2080 296 21 89 83 78 73
E2 297 303 22 92 86 Bl - 76
E3 304 310 23 95 90 84 o . T
E4 311 317 24 99 93 87 81
E5 318 324 25 102 96 90 84
F1 325 331 26 105 - 99 93 87
F2 332 338 27 108 102 9 89
F3 339 345 28 112 105 98 92
F4 346 349 29 115 108 101 94
F5 350 . YMAS |30 118 111 104 97
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Anexo 7. Tabla de Distribucion de t-Student, material de Estadistica Il.

TABLA 1V ;
Valores porcentuales de la distribucién ¢

N L P ——

o

Q=3 2% o 05 025 o 005 0023 &0l o005
v 20~ 8 ] 2 i m "2 | 0% on o3
' a8 1000 3078 6314|2706 JIA2L 63657 12732 MAN  eloez
2 249 86 1880 290 4 6963 995 4089 22307 31,598
3 2 J65 16 2397 i 4541 S84 7457 W4 12924
4 amn 2l 1538 2 1776 ALY 4.604 558 mun LY
5 267 JAT 1476 2015 2871 31365 400 4773 5493 5.869
3 265 JI8 140 190y 247 043 707 a7 %0 9%
7 an T 1415 1895 2367 2998 14w 100 am 5408
a 262 J06 LM 130 2300 189 1355 s 450 S0
9 200 TO) 18 183 2262 2810 1150 390 42 4781
10 260 200 137 1812 2220 2704 Viov 3981wt 4587
" 200 697 1360 1796 2200 AMA 000 34%T w028 4437
12 2% A9 136 1782 1Y 2681 3055 3 1M 4344
B) 25 & 1350 LU 2o 2.46%0 Joi2 wan 1452 4221
1" 298 597 LMY 1760 4% 2026 a9m 13 viwy 4,140
5 258 691 1340 19533 M 28020 9w 186 1M 14013
1o 258 65 1T 146 L 158 W 1,2 } o 4015
17 57 089 133 L7140 2110 2567 2898 2 3o 1903
L} %7 O8N 10N LT 210 215352 AL 1197 o0 o
9 257 688 1028 1720 20m 2339 me) LI am 1383
2 257 687 1335 1729 2086 2320 284 L19Y Y 1.8%
n 297 686 132} 1721 2080 2518 2an 1 35w 1809
7 256 b86  1321 LT 2074 2508 a1y LI 1908 1,792
n 256 L8% 1319 e 2069 2500 2007 3104 3485 1707
24 56 685 LMS TN 2064 24m 297 1691 FRTY) 1749
» 256 634 1316 L1708 2060 2485 1787 1078 3.4% 175
20 a% 06 LM% L6 20% 2147 10m 1007 1435 4707
12 150 84 L34 1303 2052 . 24T 230 3057 dan 1690
n 256 H03 LMY 100 248 1407 1763 047 1408 LoTa
L] 256 HBY  L3IL 1699 2045 2402 1756 M 1% 1659
1] 2% o8 1 e 04 2437 1750 1030 1388 1048
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APENDICES

Situacion Actual

Apéndice 1: Tijera vertical Eléctrica Apéndice 2: Plancha de sublimado

Apéndice 4: Bordadoras de un cabezal, dos cabezales y cuatro cabezales

139



Apéndice 5: Distribucion de trabajo en proceso

Apéndice 6: Cortado de |a tela, Area de cortado

Apéndice 7: Operaciones en la Maquina Overlock
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Apéndice 8: Operaciones en la Maquina Collaretera
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Apéndice 9: Operaciones en mesa de montado
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Apéndice 11: Operaciones de Acabado en mesa de cortado/sublimado
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Situacion Propuesta

Apéndice 12: cortado de la tela, area de cortado
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Apéndice 13: operaciones en la maquina Overlock

o
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Apéndice 16: area de acabado

Apéndice 17: distancias recorridas en situacion actual y propuesta

. Situacion Actual Situacion Propuesta
Trazlados a(Area) (matras) {metros)
Almacen B+15 3.5
Corte 15+4 3.5
Disefio 7 25
Sublimado 15 047
Magquina Overlock 1,5 3
Maguina Collaretera 0,45 0.45
Mesa de montade 2+055+3 2+055+45
Bordadora 0,55 0,55
Acabado 04+55+2 25
Almacén 62+144+4 1
Total = 51,05 Total = 31,45

Tiempo estandar
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Apéndice 18. Formato de estudio de tiempos en la empresa TORRES TRIANA SUPPLY, C.A.

ESTUDIO DE TIEMPOS: CICLO BREVE

DEPTO.: PRODUCCION SECCION: N/A
ESTUDIO ndm.: 1
OPERACION:_ BORDADO  Estudio de Métodos num.: 1 HOJA ndm.: 1
. ) TERMINO: 12:00 PM
INSTALACION/MAQUINA:  BORDADORA nom.:
COMIENZO: 10:00 AM
HERRAMIENTAS Y CALIBRADORES: N/A TIEMPO TRANSC.: 2 HORAS
PRODUCTO/PIEZA:  CAMISA BORDADA  nim.: N/A OPERARIO: ___OPERARIO DE MAQUINA
FICHA:
PLANO NUm.: 1 MATERIAL:__TELA OBSERVADO POR: ___ Grupo Métodos
CALIDAD: N/A CONDICIONES TRABAJO: FECHA: __ 27/02/2015
COMPROBADOQO:_ MSc. Ing. Ivan Turmero
TIEMPO OBSERVADO (CICLOS) _
ELEMENTO ZT T(s)
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Montadoen | T | 0.447 0.381 | 0218 | 0.372 | 0.351 | 0.311 | 0.262 | 0.336 | 0.392 | 0.319 | 3.389 0.3389
Bastidor L | 0447 0.381 | 0218 | 0.372 | 0.351 | 0.311 | 0.262 | 0.336 | 0.392 | 0.319
Montadoen | T | 0.105 0.089 | 0.108 | 0.088 | 0.106 | 0.142 | 0.103 | 0.108 | 0.109 | 0.122 1.08 0.108
Bordadora L 0.552 047 | 0326 | 046 | 0.457 | 0.453 | 0.365 | 0.444 | 0.501 | 0.441
T 8 8 8 9 8 8 9 8 8 8 82 8.2
Bordado
L | 8552 847 | 8326 | 946 | 8.457 | 8.453 | 9.365 | 8.444 | 8501 | 8.441
T| 0193 0.242 | 0210 | 0203 | 0.230 | 0.235 | 0.205 | 0225 | 0.223 | 0.221 | 2.187 0.2187
Desmontado
L | 8745 8.712 | 8536 | 9.663 | 8.687 | 8.688 | 9.57 | 8.669 | 8.724 | 8.662
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Plano de Area de Trabajo
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Apéndice 19. Horarios de Trabajo de la empresa TORRES TRIANA SUPPLY C. A

147



