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RESUMEN

La presente investigacion tuvo como propdsito principal aplicara las
herramientas de la ingenieria de métodos en la empresa CONFECCIONES
JULIANA — San Félix. Es un estudio de tipo no experimental y se apoya en
una investigacion de campo, aplicada y evaluativa, puesto que, abarco la
descripcion y analisis de la situacion actual asi como la recomendacion de
las acciones requeridas que se deben aplicar para la incorporacién de
mejoras en el proceso. La recolecciéon de los datos para el diagndstico inicial
se basdé en la observacién directa, la aplicacion de entrevistas no
estructuradas a todo el personal, asi como la consulta en diversas fuentes de
informacion. Posteriormente se procedi6 a la caracterizaciébn del proceso
para determinar las fases claves del mismo, mediante diagramas de proceso,
diagrama de flujo/recorrido, de la situacion actual tanto como de la
propuesta. Seguidamente, se procedidé a la realizacion de un estudio de
tiempo con el fin de estandarizar el proceso y tener una base para hacer
mejoras continuas. En general, se aplicd satisfactoriamente la metodologia
seleccionada y se interrelacionaron adecuadamente cada uno de los
elementos con el fin de incrementar la eficiencia del proceso.

PALABRAS CLAVES: ANALISIS OPERACIONAL, DIAGRAMA DE
PROCESO, SIMPLIFICAR, ELIMINAR, COMBINAR, ESTUDIO DE TIEMPO,
EFICIENCIA.
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INTRODUCCION

La ropa, es una prenda de uso indispensable para el ser humano, y a medida
que pasa el tiempo su comercializacidon es mucho mayor. La industria de la
ropa es una de las mas importantes a nivel mundial, y mas especificamente
el negocio de los uniformes bien sea escolares o de instituciones publicas o
privadas.

“Confecciones Juliana”, nace producto de la necesidad de la zona de una
empresa que pudiese prestar servicios de confeccion de ropa, casual,
deportiva, y uniformes escolares o de instituciones, a precios accesiblemente
comodos y que formase parte de la comunidad.

Este estudio tiene como objetivo fundamental la aplicacion de las
herramientas de la ingenieria de métodos para la mejora del proceso de
fabricacion de chemise escolar azul talla 12.

En el siguiente trabajo de investigacion, se describird el proceso de
confeccion de la chemise a través del uso de diagrama, mediante los
diagramas de procesos y de flujo o recorrido, los cuales proporcionaran
informacion detallada del proceso, para asi facilitar el estudio de cada una de
las actividades implicitas en este, permitiendo  detectar las fallas,
obstrucciones e irregularidades presentes para posteriormente mejorarlas
aplicando las técnicas de la ingenieria de métodos.

De igual modo se realizara un analisis operacional, para luego presentar
una propuesta mejorada del proceso, en donde se observen las medidas que
se deben aplicar para corregir las fallas. Dichos aspectos son importantes,
ya que permitira establecer el nivel de utilizacion de la maquinaria con la que
se cuenta, estimar las demoras involucradas en el proceso, asi como
determinar la eficacia del trabajo en el area de produccion; todo esto permite

incrementar la eficiencia tanto de los equipos, como del personal operario.



El desarrollo del presente informe se estructuré de la siguiente manera:

e Capitulo | El Problema: Donde se explica la problemética existente,

se formulan los objetivos y la justificacion de la investigacion.

e Capitulo Il Generalidades de la Empresa: El cual presenta la

descripcion y funcionalidades de la empresa en cuestion, asi como del

area de trabajo y del proceso realizado.

e Capitulo Il Marco Teoérico: Contiene los aspectos teoricos utilizados

como herramienta y base del estudio realizado.

e Capitulo IV Marco Metodoldgico: Se describe la metodologia

detallando el tipo de investigacion, Disefio de la Investigacion,

Poblacion y Muestra, y las Técnicas e Instrumentos de Recoleccidn

de datos asi como el Procedimiento utilizado.

e Capitulo V Situacién Actual: Incluye la descripcion de la situacion

actual evidenciada mediante la observacion directa.

e Capitulo VI Situacion Propuesta: En el cual se describen y

presentan los aportes realizados por el investigador.

e Capitulo VIl Estudio de Tiempo: El cual presenta los calculos del

tamafio de la muestra, evaluacion del operario, calculo del Tiempo

Normal, asignacion de Tolerancias, calculo del Tiempo Estandar.

e Conclusiones y Recomendaciones.



CAPITULO |

PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

En este capitulo se enuncia de forma clara y precisa el problema,
conjuntamente se plantea el objetivo general y los objetivos especificos.

PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

CONFECCIONES JULIANA, es una empresa que se dedica a la confeccion
de prendas de vestir sencillas. Se caracteriza por ser eficiente, es decir,
aprovecha al maximo los recursos que posee para ofrecer un producto de
calidad y satisfacer la necesidad de los clientes.

Esta empresa cuenta con los recursos necesarios para llevar a cabo las
diversas actividades que son desarrolladas, pues se cuenta con la
maquinaria requerida, ademas que las operarias estan capacitadas para
ejecutar las actividades.

La empresa lleva a cabo las actividades en un area de 75m?, es decir, el
espacio es reducido, haciendo que el desarrollo de las actividades durante el
proceso sea lento y tedioso, ya que las operarias ejecutan parte de las
operaciones sentadas y cada cierto tiempo estan de pie haciendo recorridos,
ademas de esto, el mobiliario de la empresa no est4 organizado de manera
favorable, no se esta aprovechando el espacio ni las dimensiones de cada
elemento para ubicarse en un lugar apropiado segun la secuencia de las
operaciones. La materia prima no esta organizada en el almaceén, por lo que
tomar un elemento que sea util en su momento es una tarea tediosa, pues no
tiene un lugar especifico, esto hace que las operarias inviertan tiempo y

energia que pueden aprovechar para ejecutar tareas vitales del proceso.



Todas las fallas antes descritas, dan origen al problema que se presenta hoy
en la empresa, que es la baja produccion, se produce poco porque la
empresa no puede asumir pedidos grandes para ser entregados a corto
plazo, debido a que el proceso es lento, y por lo tanto se ven en la necesidad
de rechazar pedidos muy grandes o por el contrario pedidos pequefios que

no pueden asumir porque ya se tienen varios sin culminar.

La empresa fabrica ropa casual, deportiva, uniformes escolares y de
instituciones, chemises comerciales y escolares azul, blanca y beige,
franelas, y camisas de vestir. Vale recalcar que el color, talla, 0 modelo de las
prendas se ofrecen a gusto y preferencia de la clientela. Sin embargo en este
primer informe estudiaremos el proceso aplicado a la elaboracién de chemis

escolar azul talla 12.

1.20BJETIVOS.

1.2.1. Objetivo general

Realizar un estudio en el proceso de fabricacion de chemise escolar azul
talla 12 en la empresa CONFECCIONES JULIANA, mediante técnicas de

Ingenieria de Métodos.

1.2.2. Objetivos especificos

v' Realizar un diagnéstico del método actual de trabajo.
v Describir detalladamente el proceso de confeccién de chemise escolar
azul talla 12.

v Elaborar un diagrama de proceso de la situacion actual.
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Presentar la distribucién de la planta mediante un plano y en este,
realizar un diagrama de flujo/recorrido del proceso de fabricacion de
chemise escolar azul talla 12.

[Efectuar un Analisis Operacional de las actividades que son llevadas
a cabo durante el proceso, empleando los Enfoques Primarios
Formular las Preguntas propuestas por la OIT, enfocadas al proceso
de fabricacion de chemise escolar azul talla 12.

Aplicar la Técnica del Interrogatorio con el fin de desglosar y ver como
es llevado a cabo el proceso.

Describir el nuevo método de trabajo para optimizar la situacion actual
de la empresa CONFECCIONES JULIANA.

Elaborar el diagrama de proceso propuesto para plasmar los cambios
producidos durante la investigacion.

Realizar un analisis basado en el diagrama propuesto con el fin de
presentar las mejoras para el manejo del material en el proceso de
fabricacion de chemise escolar azul talla 12.

Realizar un estudio de tiempo, para estandarizar el proceso.
Determinar el tamafio de la muestra.

Determinar la calificacidon de velocidad del proceso por el método
Westinghouse.

Determinar las tolerancias en la realizacion de una tarea, mediante el
estudio estadistico para asignar tolerancias por fatiga.

Normalizar las tolerancias variables.

Calcular el tiempo normal.

Realizar la sumatoria de las tolerancias.

Determinar el Tiempo Estandar del proceso de fabricacion de chemise

escolar azul talla 12.



1.3JUSTIFICACION

Resulta indispensable optimizar método de trabajo que actualmente es
empleado en la empresa CONFECCIONES JULIANA, ya que se cuenta con
la maquinaria necesaria, el personal esta altamente capacitado y aun asi el
proceso se demora en culminar y la produccion no es la deseada. Es por
esta razon, que se aplicara la ingenieria de métodos en el proceso de
fabricacion de chemise escolar azul talla 12, que es la prenda mas
demandada por la clientela, para examinar las actividades que se realizan de
una manera detallada, detectar las fallas en el método empleado, hacer las
mejoras, ya sea combinado o reduciendo operaciones, reduciendo distancias
en los recorridos, reorganizando todos los elementos que intervienen en este
proceso, entre otros aspectos; todo con el fin de optimizar el método de
trabajo.

Es importante destacar que en esta empresa nunca se ha realizado un
estudio de ingenieria de métodos, por lo que es sumamente importante no
solo para detectar fallas y mejorar el método de trabajo, sino para tener un
primer registro detallado de como de lleva a cabo cada operacién, como
trabajan las operarias, el tiempo en que se puede producir una pieza, entre
otros aspectos. Tener un registro de este estudio facilita la realizacion de

estudios futuros y a la mejora constante que debe sufrir toda empresa.

1.4DELIMITACION

Este estudio se limitara analizar el proceso que es llevado a cabo para la
fabricacion de chemise escolar azul talla 12, ya que la realizacion de este
producto abarca un conjunto amplio y variado de operaciones, requiere de la
utilizacién de todas las maquinas y del espacio; ademas de ser la prenda

mas demandada por la clientela.



1.5LIMITACIONES

Las limitaciones para la elaboracion de este trabajo fueron las siguientes:
e Carencia de planos de la empresa.
e Falta de manuales de descripciébn de los procesos que se
realizan en la empresa
e Falta de informacion en la situacién actual con respecto a el
tiempo estandar del proceso que deberia tener la empresa.

e Se desconoce de la eficiencia del personal



CAPITULO Il

GENERALIDADES DE LA EMPRESA

2.1 CONFORMACION DE LA EMPRESA

La empresa nace en el afio 2008 producto de una sociedad entre dos (2)
personas con previa experiencia en el area de costura; Juliana Gil, quien fue
en principio la pionera del proyecto, y Araminta Pérez que posteriormente se
integré6 al mismo, quienes iniciaron con unas maquinas de coser de tipo
doméstica para elaborar prendas de vestir sencillas e irlas ofreciendo para su
venta. Luego se fueron obteniendo otras maquinas de tipo industrial para
poder satisfacer la demanda y cumplir con los requisitos exigidos que

requiere la elaboracién de las prendas para poder competir en el mercado.

La posterior adquisicion de las maquinarias de tipo industrial, se hicieron por
dos vias; a través de los recursos generados por el mismo trabajo y por la via
del financiamiento de instituciones publicas y privadas que también han
permitido financiar la compra de algunas de las maquinarias.

A parte de la confeccion, también se prestan servicios de bordados, para ello
se cuenta con una maquina bordadora de dos cabezales de tipo industrial. La
adquisiciéon de la bordadora se ejecuté en el afio 2009, producto del

financiamiento propio y privado

2.2 UBICACION

La empresa esta ubicada en la calle Antonio José de Sucre del sector
Santiago Marifio I, Parroquia Vista al Sol, San Félix, Estado Bolivar,

Venezuela.



2.2 OBJETIVOS

La empresa fue constituida con el objetivo de confeccionar prendas de vestir
variadas, o sea de tipo casual, ropa deportiva, uniformes para damas,
caballeros y nifios, a fin de satisfacer la demanda en la zona, no solamente

de personas particulares sino también de instituciones

2.3 ESTRUCTURA ORGANIZATIVA

La empresa esta conformada por dos (2) personas que son las encargadas
de ofrecer, planificar y ejecutar los servicios de confeccion de ropa deportiva
y uniformes asi como los servicios de bordados.

Las dos personas que trabajan en el taller estan en capacidad de ejecutar
cualquier proceso, sin embargo una de ellas es la encargada de cortar, hacer
tapetas, pegar cuellos, hacer ojales y pegar botones. Los procesos de
ensamblado, pegar rif, y coser ruedos los hace la otra persona. (Dichos

procesos se explicaran mas adelante)

2.4 PRODUCTOS ELABORADOS

La empresa fabrica ropa casual, deportiva, uniformes escolares y de
instituciones, chemises comerciales y escolares azul, blanca y beige,
franelas, y camisas de vestir. Vale recalar que el color, talla, o modelo de las
prendas se ofrecen a gusto y preferencia de la clientela. Sin embargo en este
primer informe estudiaremos el proceso aplicado a la elaboracion de chemis
escolar azul talla 12.

Caracteristicas del area: La empresa tiene un area de 75m?2.



2.5 MAQUINARIA DE LA EMPRESA

La empresa cuenta con tres (3) maquinas de coser rectas, una (1) industrial y
dos (2) domésticas, dos (2) maquinas de coser overlock industrial, una (1)
maquina de coser collaretera industrial, una cortadora de tela eléctrica y una
maquina bordadora industrial de dos (2) cabezales. (VER APENDICE 1)
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CAPITULO Il

MARCO TEORICO

3.1 INGENIERIA DE METODOS

La ingenieria de métodos se puede definir como el conjunto de
procedimientos sistematicos para someter a todas las operaciones de trabajo
directo e indirecto a un concienzudo escrutinio, con vistas a introducir
mejoras que faciliten mas la realizacién del trabajo y que permitan que
este se haga en el menor tiempo posible y con una menor inversion por
unidad producida, por lo tanto el objetivo final de la ingenieria de métodos es

el incremento en las utilidades de la empresa.

e METODO

Termino utilizado para designar la técnica empleada para realizar una
operacion

e PROCESO

Conjunto de actividades que estan interrelacionadas, serie de
operaciones de manufactura que hacen avanzar el producto hacia sus
especificaciones finales de forma y tamafio.

e PROCEDIMIENTO

Conjunto de pasos légicos para realizar una tarea.

3.2 RAMAS DE LA INGENIERIA DE METODOS

e ESTUDIO DEL MOVIMIENTO
Este se realiza evaluando los movimientos ya sea del hombre, material

0 equipo con la finalidad de identificar los movimientos productivos e
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improductivos para simplificar, combinar, reducir o en el mejor de los
casos eliminar para lograr eficiencia maxima en funcion del contenido

de trabajo

ESTUDIO DEL TIEMPO

Conjunto de técnicas que se utilizan para cuantificar el tiempo en base
a la medicion del contenido de trabajo del método prescrito, los
aspectos a estudiar son el operario promedio, ritmo o velocidad de
trabajo y suplementos o tolerancias por concepto de fatiga. ElI equipo
minimo que se requiere para llevar a cabo un programa de estudio de
tiempos comprende un crondmetro, un tablero o paleta de tiempos,

formas impresas para estudio de tiempos y calculadora de bolsillo.

3.3 TECNICAS PARA EL ESTUDIO DE TIEMPOS

Cronometraje

Datos Estandares
Sistemas de Tiempo
Muestreo del Tiempo

Estimaciones basadas en datos histéricos

3.4 FINES DEL ESTUDIO DE METODOS

Mejora los procesos y procedimiento

Mejora la disposicion de la fabrica. Taller, lugar de trabajo y modelos
de maquina

Economizar esfuerzo humano y reducir la fatiga

Maximizacion de los recursos y mano de obra
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e Crear mejor condiciones materiales de trabajo

3.5 DIAGRAMAS

Los diagramas son representaciones graficas de todas las actividades
inherentes al proceso; estos proporcionan una mayor vision de la relacion
entre las operaciones, ademas permite obtener los detalles a través de la
observacion directa dependiendo del proceso en estudio.
Una herramienta ce suma importancia en para un analista de métodos son
los diagramas debido a que en la parte de del disefio 0 mejora de un puesto
de trabajo permite presentar de forma répida, clara, sencilla y ldgica los
hechos relacionados con el proceso, dando lugar a un mejor trabajo en un
menor tiempo.
Debido a la gran utilidad de estos diagramas se ha estandarizado una
variedad de ellos, entre los cuales se tiene:

e Diagrama de Operaciones.

e Diagrama de Proceso.

e Diagrama de Flujo y/o Recorrido.

e Diagrama Hombre-Maquina.

e Diagrama Bimanual.

La forma utilizada para describir las actividades dentro de los diagramas, se
basa en una serie de simbolos que indican por ejemplo: todas aquellas
etapas por la que pasa el material, los pasos dados por el operario de una
estacion a otra asi como también las distancia que recorre, las operaciones
por maquinaria utilizada, entre otras; dependiendo del diagrama utilizado.

Actualmente los simbolos que mas se usan a nivel empresarial son los

siguientes:
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Simbolo Evento Caracteristicas
O Operacion Modificacion intencional que se le
hace a un objeto.
Inspeccion Verificacion de calidad y/o cantidad.
Transporte Indica movimiento de los
trabajadores, equipos o0 material de un
lugar a otro.

) Demora Ocurre cuando existen retrasos o
pérdidas de tiempo (evitable o
inevitable).

Tiene lugar cuando un objeto se
v Almacenaje mantiene o protege contra un traslado
no autorizado, puede ser temporal o
permanente.
Combinado Indica actividades realizadas

conjuntamente por el mismo operario

en el mismo punto de trabajo.
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3.6 DIAGRAMA DE OPERACIONES

Es un grafico que muestra la secuencia logica de todas la operaciones del
puesto de trabajo, taller, maquinas o area en estudio, asi como los margenes
de tiempo, inspecciones y materiales a utilizar en un proceso de fabricaron o
administrativo, desde la llegada de la materia prima, hasta el empaque o
arreglo final del producto terminado. Sefala el ensamblaje con el conjunto
principal, se aprecian detalles generales de fabricacibn. Es usado para
revisar cada operacién en inspeccién desde el punto de vista de los

enfoques primarios del analisis de operaciones.

3.7 DIAGRAMA DE PROCESO

Este diagrama muestra las trayectorias de un producto o procedimiento,
sefialando todos los hechos mediante el simbolo correspondiente.

Es mas detallado que el anterior y se emplea para representar lo que hace el
operario que ejerce la labor, 0 cobmo se manipula el material o el equipo. Es
aplicable a un conjunto de ensamblaje (componentes) para lograr una mayor
economia en la fabricacion o en los procedimientos.

Otro aspecto importante desde el punto de vista del analista se refiere a la
deteccién a través de este diagrama de costos ocultos dentro del proceso en
estudio como los retrasos, distancias recorridas y almacenamientos

temporales.

3.8 DIAGRAMA DE FLUJO Y/O RECORRIDO

La caracteristica mas importante de este diagrama es la representacion del

plano del area estudiada, hecha a escala con sus maquinas y areas de
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trabajo, guardando correcta relacion entre si. Es un complemento util del
diagrama de proceso.

En este diagrama de flujo se trazan trayectorias de los desplazamientos de
los materiales, piezas, productos u operarios; basados en las observaciones
hechas en él la planta, usando algunas veces los simbolos del diagrama de
proceso para identificar las actividades que se realizan en las diversas
etapas a estudiar. (VER APENDICE 2)

3.9 OPERACIONES Y PROCESO

3.9.1 ANALISIS OPERACIONAL

Procedimiento sistematico utilizado para analizar todos los elementos
productivos e improductivos de una operacion con vistas a ser mejoradas,
permitiendo asi incrementar la produccién por unidad de tiempo y reducir los
costos unitarios sin perjudicar la calidad. Es aplicable a todas las

actividades de fabricacion, administracion y servicios.

3.9.2 ASPECTOS A CONSIDERAR
e Los hechos deben examinarse como son y ho como aparentes.
e Rechazar ideas preconcebidas.

e Atencion continua y cuidadosa.

3.9.3 UTILIDAD
e Origina un mejor método de trabajo.
e Simplifica los procedimientos operacionales.

e Maximiza el manejo de materiales.
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¢ Incremente la efectividad de los equipos.

e Aumenta la produccién y disminuye el precio unitario.
e Mejora la calidad del producto final.

¢ Reduce los efectos de impericia laboral.

e Mejora las condiciones de trabajo.

e Minimiza la fatiga del operario.

3.9.4 APLICACIONES Y LIMITACIONES DEL ANALISIS
CRITICOOPERACIONAL

La creencia que, a menudo prevalece en la mente de los directivos que
solamente estan enterados de un modo general de las técnicas de
ingenieria industrial es que, aunque el analisis general puede ser capaz de
producir realizaciones meritorias en algunas lineas de trabajo o cierta
industria, su trabajo es diferente y esas técnicas son de poco o nulo valor
para él.

Los principios de analisis operacional son fundamentales y pueden ser
aplicados a cualquier tipo de clase de trabajo. No hay diferencia entre el
problema de costo que el directivo pueda tener en el area de mantenimiento
0 en una linea de produccién de alto volumen parcialmente mecanizado.
Esta aplicacion tan amplia es posible porque todo trabajo puede ser
descompuesto en elementos que son mas 0 menos basicos. Los métodos
de trabajo usados en tareas muy distintas presentan puntos de notable
similitud cuando son analizados detalladamente. Una mirada a las etapas
del analisis operacional, resalta el hecho de que la técnica puede ser
aplicada a cualquier tarea y que los principios del analisis operacional no
estan limitados en modo alguno por la naturaleza del trabajo que se esta

haciendo.
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Para aplicar los enfoques del andlisis operacional para la mejora y la
automatizacion, se debe:

e Observar o visualizar la operacion.

e Preguntar.

e Estimar grados de mejora o automatizacién posible.

e Investigar los diez enfoques de mejora o automatizacion posible:

e Disefio de una parte o de todo el conjunto.

e Especificacion del material.

e Proceso de fabricacion.

e Objetivo de la operacion.

e Exigencias de tolerancias.

e Herramienta y velocidad, avances y profundidad de corte.

e Andlisis de corte.

e Distribucion del puesto de trabajo.

¢ Flujo del material.

e Distribucion de planta.

3.9.4.1 COMPARACION DEL METODO ANTIGUO CON EL NUEVO

El rapido progreso que se esta haciendo en todos los campos (materiales,
herramientas y proceso de fabricacién), requieren que cada directivo y cada
ingeniero industrial busque continuamente la mejora de tareas. Nunca
hablaran del mejor método, sin usar alguna clausula calificativa que
implique que alguna mejora es posible, aun cuando razones econdémicas
puedan hacer impracticable al realizar la mejora en el momento actual. Este
principio se aplica a todos los tipos de trabajo. Como resultado, el analisis
operacional no esta limitado al trabajo de produccion en masa, sino que

puede ser aplicado a producir economias en cualquier linea de trabajo en la
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cual se gasten un gran numero de horas-hombre. Reciprocamente, es
probable que no sea beneficioso estudiar otra linea de trabajo si en ella s6lo

esta ocupado un hombre, una parte de su tiempo.

3.9.4.2 ANALISIS DE LOS DETALLES

Una vez registrado todos los detalles de que consta el trabajo, el siguiente
paso es analizarlos para ver qué acciones se pueden tomar.

Para analizar un trabajo de forma completa, el estudio de métodos utiliza
una serie de preguntas que deben aplicarse en cada detalle con el objeto de
justificar la existencia, el lugar, el orden, la persona y la forma en que se
ejecuta.

Las preguntas mencionadas y su forma de usarla es la siguiente:

¢Por qué se hace cada detalle?, ¢Para qué sirve cada detalle?, la respuesta
a éstas dos preguntas no justifica el proposito de cada detalle; esto es, no
viene a decir la razén de su existencia. Si éstas preguntas no se pueden
contestar razonablemente, no es necesario seguir analizando el detalle,
pues es ildgico pensar que si no se justifica su existencia si pueden
justificarse las circunstancias bajo las cuales se ejecuta el detalle.
Suponiendo que estas preguntas: ¢por qué? y ¢para qué? pudieran
contestarse razonablemente, el siguiente paso es cuestionarse: ¢Donde
debe hacerse el detalle?, ¢ Cuando debe hacerse el detalle?, ¢Quién debe
hacer el detalle?

La pregunta ¢dénde? lleva a pensar y a investigar si el lugar, la maquina,
etc., en que se hace el trabajo es el mas conveniente.

La pregunta ¢ cuando? conduce a investigar el tiempo, es decir, si el orden y
las secuencias en que se ejecutan los detalles mas adecuados.

La pregunta ¢quién? hace pensar e investigar si la persona que esta

ejecutando el detalle es la mas indicada.
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Después de haber tratado de justificar el lugar, secuencia y persona se debe
de tratar de justificar que la forma en que se estéd haciendo el detalle es la
mas correcta. Por lo tanto, debe contestarse la pregunta ¢ Cémo se hace el
detalle? Esta pregunta llevara a buscar una mejor forma de hacerlo. Esta
serie de preguntas proporciona la forma de sistematizar la actitud inquisitiva
caracteristica del estudio de métodos.

Sin embargo, es muy dificil que la persona encargada del analisis conozca
todas las respuestas a las preguntas mencionadas sin consultar con otra
persona. Asi que aqui es donde interviene otra de las caracteristicas de la
simplificacion, que es la de tener una mentalidad abierta y receptiva para
toda aquella informacibn que pueda obtener, ya sea mediante la
observacion o la comunicacion. Ademas de este criterio estrictamente
analitico, el estudio del método exige que ésta mentalidad investigue las
causas Yy no los efectos; registren los hechos, no las opiniones y tome en

cuenta las razones, no las excusas.

3.9.4.3 DESARROLLO DE UN NUEVO METODO PARA HACER EL
TRABAJO

Para desarrollar un mejor método para ejecutar el trabajo, es necesario
considerar las respuestas obtenidas. Las respuestas conducen a tomar las

siguientes acciones:
e Eliminar: si las primeras preguntas ¢por qué? y ¢para qué? no

pudieron contestarse en forma razonable, quiere decir que el detalle

bajo andlisis no se justifica y debe ser eliminado.
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e Cambiar: las respuesta a las preguntas ¢cuando?, ¢dénde? y
¢quién? pueden lograr que se cambien las circunstancias del lugar;
tiempo y persona en que se ejecuta el trabajo.

e Cambiar y reorganizar: si se tuvo la necesidad de cambiar alguna de
las circunstancias bajo las cuales se ejecuta el trabajo, generalmente
surgird la necesidad de cambiar algunos detalles y reorganizarlos
para obtener una secuencia mas logica.

e Simplificar: todos aquellos detalles que no hayan podido ser
eliminados, posiblemente puedan ser ejecutados en una forma mas
facil y rapida. La respuesta a la pregunta ¢coémo?, llevara a simplificar

la forma de ejecucion.

3.9.4.4 APLICACION DEL NUEVO METODO

Antes de instalar una mejora es necesario tener la seguridad de que la
solucion es practica bajo las condiciones de trabajo en que se va operar.
Para no olvidar nada se debe hacer una revision de la idea. Esta revision
debera incluir como partes fundamentales todos los aspectos econémicos y
de seguridad, asi como otros factores: calidad del producto, cantidad de
fabricacion del producto, etc.

Si una vez considerados estos aspectos se ve que la proposicion es buena
y funcionard en la practica, hay que ver si se van efectuar a otros
departamentos 0 a otras personas. Cuando esto sucede, hay que tener
cuidado de vigilar todos los aspectos humanos y psicolégicos, pues
generalmente son de mayor importancia y trascendencia que los otros. Si se
logra el entendimiento y la cooperacion de la gente, disminuiran
enormemente las dificultades de implantacion y practicamente se asegura

el éxito. Recuérdese gue la cooperacion no se puede exigir, se tiene que
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ganar. Los intereses de los individuos afectados favorables o
desfavorablemente por una modificacion deben tenerse siempre en mente.
Por lo tanto, es conveniente, mantener informada con anticipacion a la
gente de los cambios que la afectaran. Tratar al personal con la categoria y
dignidad que se merece su calidad de humanos. Promover que todos den
sugerencias. Dar reconocimiento por su participacion a quien lo merezca.
Ser honesto en el uso de las sugerencias ajenas, explicar las razones por
las que una idea sugerida resulta impractica y hacer sentir a la gente que
forma parte del esfuerzo comun por mejorar las condiciones de trabajo en la

fabrica.

3.9.5 EXAMEN CRITICO

Es una etapa que se caracteriza por la revision exhaustiva, minuciosa y
detallada de todas las actividades inherentes al problema, con el objetivo
de escudrifiar a través del escrutinio en la realizacién de las operaciones
debe realizarse de forma critica, eliminando todas aquellas situaciones
preconcebidas o predeterminadas, esto permitirA poner a prueba la
informacion existente para buscar alternativas orientaciones y posibles
soluciones al problema.

Esta etapa consta de tres sub-etapas, las cuales son:

Enfoques primarios < > Preguntas de la O.I.T

Técnica del interrogatorio
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3.9.5.1 ENFOQUES PRIMARIOS

e PROPOSITO DE LA OPERACION

Consiste en justificar el objetivo, el ¢para qué? y ¢por qué?,
determinando asi la finalidad de la tarea. Es recomendable evaluar para
asi determinar si es posible eliminar de lo contrario, combinar, simplificar,

reducir o mejorar, en base a la operacion mas critica.

La mejor manera de simplificar una operacion es formular una manera

de obtener los mismos resultados o mejores, sin costo adicional

e DISENO DE LA PARTE O PIEZA
Considerar al disefio como algo importante, su complejidad, y evaluar

si es posible mejorarlo a través de:

Disminucion de nimero de partes o piezas.
- Reduccion del numero de operaciones, longitud de recorridos,
uniendo partes, haciendo maquinados y ensamblajes mas
faciles.

- Utilizacion de un mejor material.

e TOLERANCIAS Y/O ESPECIFICACIONES

La tolerancia es el margen entre la calidad lograda en la produccion, y
en la deseada (rango de variacion). Las especificaciones es el
conjunto de normas o requerimientos impuestos al proceso para

adecuar el producto terminado respecto al producto disefiado.

Este enfoque se refiere a las tolerancias y las especificaciones que se

relacionan con la calidad de producto, es decir, su habilidad para
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satisfacer una necesidad dada, por tal razon se debe seleccionar el
mejor método o técnica de inspeccidén que implique control de calidad,

menor tiempo y ahorro de costo.

e MATERIALES

Presentan un porcentaje alto de costos total de la produccion y su
correcta seleccion y uso adecuado es muy importante. Los costos se
reduciran a medida que:
- Si se sustituir por uno mas barato.
- Si es uniforme, y de acuerdo a las condiciones en que llega al
operario.
- Si se pueden reducir los almacenamientos, demoras y material
en proceso.
- Si se utiliza el material hasta el maximo.

- Si se encuentra utilidad a los desperdicios y piezas defectuosas.

ANALISIS DE PROCESOS DE MANUFACTURA

Referida a la planificacion y eficiencia del proceso de manufactura:

Posibilidad de cambiar operaciones, evaluando la posibilidad de
reorganizarlas o combinarlas.

Mecanizar al trabajo manual pesado.

Emplear el mejor método de maquinado.

Utilizacioén eficiente de las instalaciones mecanicas.
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e PREPARACION Y HERRAMENTAL

Las actividades de preparaciones deben estar estandarizadas; éstas

son necesarias para el proceso; se enfocaria en evitar perder tiempo

por

este concepto que traduciria en disminucion de costos

significativos. Para esto se debe considerar:

Mejorar la planificacion y control de la produccion.

Entregar instrumentos, instrucciones, materiales, etc. al inicio de
la jornada de trabajo.

Programar trabajos similares en secuencia

Entregar por duplicado las herramientas de corte.

Implantar programas de trabajo para cada operacion.

Las herramientas, deben tener la calidad adecuada, deben corresponderse

con la actividad que se realiza, y hacer de su uso el correcto, para ello se

recomienda:

Efectuar mayor nimero de operaciones de maquinado por
cada preparacion.

Disefar las herramientas que pueda utilizar las maquinas a su
maxima capacidad.

Utilizar la mayor capacidad de la maquina.

Introduccién una herramienta mas eficiente.

e CONDICIONES DE TRABAJO

Se consideran tanto las condiciones que afectan al operario, como las

que afectan a la operacion en si. Es necesario proveer al operario un

ambiente de trabajo adecuado considerando su entorno:

25



- Adoptar la iluminacién segun la naturaleza del trabajo.

- Mejorar las condiciones climaticas hasta hacerlas 6ptimas.

- Control de ruidos y vibraciones.

- Ventilacion.

- Promover orden, limpieza y buen cuidado de instalaciones.

- Evitar desechos de polvos, humos, gases y nieblas irritantes y
dafiinas.

- Proporcionar al personal la proteccion adecuada.

- Organizar y promover un buen programa de buenos auxilios.

e MANEJO DE MATERIALES
En la elaboracién del producto, es necesario evaluar y controlar la
inversion del dinero, tiempo y energia en el transporte de los
materiales de un lugar a otro, es por ello que hay que tratar en primera
instancia de eliminar o reducir la manipulacion de productos en base a
los siguientes indicadores:

- Demasiadas operaciones de carga y descarga.

- Transporte manual de carga pesada.

- Largos trayectos de materiales.

- Congestionamientos de algunas zonas.

Y en segunda instancia, mejorar los procedimientos de transporte y su

manipulacion, en base a los siguientes indicadores:
- Incrementar el nimero de unidades a manipular cada vez.

- Aprovechar la fuerza de la gravedad.

- Disponer de los medios que faciliten el transporte.
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- Utilizar equipos de manipulacion de materiales que tengan usos
variados.
- Realizar una buena seleccidn del equipo de manejo de los

materiales.

e DISTRIBUCION DE LA PLANTA Y/O EQUIPOS

Implica la reorganizacion fisica de los elementos del proceso en cuanto a:
- Espacio necesario para el movimiento de materiales.
- Areas de almacenamiento.
- Trabajadores indirectos.
- Equipos y maquinarias de trabajo.
- Puestos de trabajo.
- Personal de taller.
- Zonas de carga y descarga.
- Espacios para transportes fijos.

Una buena y correcta distribucion, acarrea las siguientes ventajas:

° Reduccion de riesgo y aumento de seguridad.

° Aumento de la moral y satisfaccién del trabajador.
° Incremento de la produccion.

° Disminucion en los retrasos en la produccion.

° Ahorro del &rea ocupada.

° Reduccion del manejo de materiales.

° Reduccion del material en proceso.

° Acortamiento del tiempo de fabricacion.
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<

e PRINCIPIOS DE ECONOMIA DE MOVIMIENTOS

Relacionado con los movimientos que ejecuta el operario, los cuales

deben ser:

habituales, continuos, etc.

minimos, simultaneos, simétricos, naturales,

e TECNICA DEL INTERROGATORIO

ritmicos,

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 I: Consiste en averiguar los cinco elementos basicos.

( )

Propésito
Lugar
Sucesion

Persona

\_Medios _/

Con que

Donde

> En que

Por lo que

Por los que

.
Se Comprenden
las Actividades
con Objeto de <
\

Las preguntas que se cuestionan son:

. Propésito:

¢, Qué se hace?

¢ Por qué se hace?

¢, Qué otra cosa podria hacerse?
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Combinar

Reordenar
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Dichas
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¢, Qué deberia hacerse?

Lugar:
¢,Dénde se hace?

¢ Por qué se hace alli?
¢En qué 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 lo deberia hacer?

Medios:
¢, Como se hace?
¢ Por qué se hace de ese modo?
¢,De qué otro modo podria hacerse?

¢,De qué otro modo deberia hacerse?

Fase II: Preguntas de fondo
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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 sucesion, la persona, el medio o

todos.

3.9.6 PREGUNTAS QUE SUGIERE LA OIT (ORGANIZACION
INTERNACIONAL DEL TRABAJO)

Existe una lista indicativa de preguntas utilizables al aplicar el interrogatorio
previsto en el estudio de métodos que sugiere la Organizacion Internacional
del Trabajo.

Estas preguntas estan enumeradas y se presentan segun de qué se trate:

e Operaciones.

[ERN

. ¢, Qué proposito tiene la operacion?

2. ¢Es necesario el resultado que se obtiene con ella? En caso
afirmativo, ¢a qué se debe que sea necesario?

3. ¢Es necesaria la operacion porque la anterior no se ejecutd
debidamente?

4. ¢Se previé originalmente para rectificar algo que ya se rectifico de
otra manera?

5. Si se efectua para mejorar el aspecto exterior del producto, ¢ el costo
suplementario que representa mejora las posibilidades de venta?

6. ¢El propésito de la operacion puede lograrse de otra manera?

7. ¢No podria el proveedor de material efectuarla en forma mas

econdbmica?

30



8. ¢La operacion se efectia para responder a las necesidades de todos
los que utilizan el producto? 6 ¢se implanté para atender a las
exigencias de uno o dos clientes nada mas?

9. ¢Hay alguna operacion posterior que elimine la necesidad de efectuar
la que se estudia ahora?

10.¢ La operacion se efectua por la fuerza de la costumbre?

11.;Se implant6 para reducir el costo de una operacion anterior? 6 ¢de
una operacion posterior?

12. ¢ Fue afnadida por el departamento de ventas como suplemento fuera
de serie?

13. ¢ Puede comprarse la pieza a menor costo?

14.Si se afadiera una operacion, ¢ se facilitaria la ejecuciéon de otras?

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

16.Si la operacién se implantdé para rectificar una dificultad que surge
posteriormente, ¢ es posible que la operacion sea mas costosa que la
dificultad?

17.¢No cambiaron las circunstancias desde que se afiadid la operacion
al proceso?

18.¢Podria combinarse la operacion con una operacion anterior o

posterior?

e MODELO

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

2. ¢Permite el modelo de la pieza seguir una buena practica de

fabricacion?
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¢,Pueden obtenerse resultados equivalentes cambiando el modelo de
modo que se reduzcan los costos?

¢, No puede utilizarse una pieza de serie en vez de ésta?

¢,Cambiando el modelo se facilitaria la venta?, ¢se ampliaria el
mercado?

¢No podria convertirse una pieza de serie para reemplazar a ésta?
¢Puede mejorarse el aspecto del articulo sin perjuicio para su
utilidad?

¢El costo suplementario que supondria mejorar el aspecto y la
utilidad del producto que darla compensado por un mayor volumen
de negocios?

¢ El aspecto y la utilidad del producto son los mejores que se pueden

presentar en plaza por el mismo precio?

10. ¢ Se utilizo el andlisis del valor?

CONDICIONES EXIGIDAS POR LA INSPECCION

¢, Qué condiciones de inspeccion debe llenar esta operacion?

¢, Todos los interesados conocen esas condiciones?

¢Qué condiciones se exigen en las operaciones anteriores y
posteriores?

Si se modifican las condiciones exigidas a esta operacion, ¢ sera mas
facil de efectuar?

Si se modifican las condiciones exigidas a la operacion anterior, ¢ ésta
sera mas facil de efectuar?

.Son realmente necesarias las normas de tolerancia, variacion,

acabado y demas?
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10.

11.
12.
13.

14.

15.

16.
17.

1.

¢, Se podrian elevar las normas para mejorar la calidad sin aumentar
innecesariamente los costos?

¢ Se reducirian apreciablemente los costos si se rebajaran las
normas?

¢ Existe alguna forma de dar al producto acabado una calidad superior
a la actual?

¢Las normas aplicadas a este producto (u operacion) son superiores,
inferiores o iguales a las de productos (u operaciones) similares?

¢, Puede mejorarse la calidad empleando nuevos procesos?

¢, Se necesitan las mismas normas para todos los clientes?

Si se cambiaran las normas y las condiciones de inspeccion,
caumentaria o disminuiria las mermas, desperdicies y gastos de la
operacion, del taller o del sector?

¢Las tolerancias aplicadas en la préactica son las mismas que las
indicadas en el plano?

¢, Concuerdan todos los interesados en lo que es la calidad aceptable?
¢, Cudles son las principales causas de que se rechace esta pieza?
¢La norma de calidad esta precisamente definida o es cuestion de

apreciacion personal?

MANIPULACION DE MATERIALES

¢, 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?

En caso contrario, ¢podrian encargarse de la manipulacion los
operarios de maquinas para que el cambio de ocupacion les sirva de

distraccion?
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3. ¢Deberian utilizarse carretillas de mano, eléctricas o elevadores de
horquilla?

4. ¢Deberian idearse plataformas, bandejas, contenedores o paletas
especiales para manipular el material con facilidad y sin dafios?

5. ¢En qué lugar de la zona de trabajo deberian colocarse los
materiales que llegan o que salen?

6. ¢Se justifica un transportador?, y en caso afirmativo, ¢qué tipo seria
el méas apropiado para el uso previsto?
¢ Es posible aproximar entre ellos los puntos donde se

8. efectlan las sucesivas fases de la operacion y resolver el problema
de la manipulacion aprovechando la fuerza de gravedad?

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

10.¢Se puede despachar el material desde un punto central con un
transportador?

11.;El tamafio del recipiente o contenedor corresponde a la cantidad de
material que se va a trasladar?

12.¢Puede el material llevarse hasta un punto central de inspeccion con
un transportador?

13. ¢ Podria el operario inspeccionar su propio trabajo?

14.¢Puede idearse un recipiente que permita alcanzar el material mas
facilmente?

15. ¢, Podria colocarse un recipiente en el puesto de trabajo sin quitar el
material?

16. ¢ Podria utilizarse con provecho un chigre eléctrico o neuméatico o
cualquier otro dispositivo para izar?

17.Si se utiliza una grua de puente, ¢funciona con rapidez y precision?
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18.¢Puede utilizarse un tractor con remolque?, ¢podria reemplazarse el
transportador por ese tractor o por un ferrocarrii de empresa
industrial?

19.¢Se podria aprovechar la fuerza de gravedad empezando la primera
operacion a un nivel mas alto?

20. ¢, Se podrian utilizar canaletas para recoger el material y hacerlo bajar
hasta unos contenedores?

21.¢Se resolveria mas facilmente el problema del curso y manipulacion
de los materiales trazando un cursograma analitico?

22. ¢ Esta el almacén en un lugar cémodo?

23. ¢ Estan los puntos de carga y descarga de los camiones en lugares
céntricos?

24. ¢ Pueden utilizarse transportadores de un piso a otro?

25.¢,Se podrian utilizar en los puestos de trabajo recipientes de
materiales portatiles cuya altura llegue a la cintura?

26. ¢ Es facil despachar las piezas a medida que se acaban?

27.¢Se evitaria con una placa giratoria la necesidad de desplazarse?

28. ¢ La materia prima que llega se podria descargar en el primer puesto
de trabajo para evitar la doble manipulacién?

29. ¢ Podrian combinarse operaciones en un solo puesto de trabajo para
evitar la doble manipulacion?

30.¢Se podria evitar la necesidad de pesar las piezas si se utilizaran
recipientes estandarizados?

31.;,Se eliminarian las operaciones con grda empleando un
montacargas hidraulico?

32.¢;Podria el operario entregar las piezas que acaba al puesto de
trabajo siguiente?

33.¢Los recipientes son uniformes para poderlos apilar y evitar que

ocupen demasiado espacio en el sitio?
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34.¢;Se pueden comprar los materiales en tamafios mas faciles de
manipular?

35. ¢ Se ahorrarian demoras si hubiera sefiales (luces, timbres, etc.) que
avisaran cuando se necesite mas material?

36.¢Se evitarian agolpamientos con una mejor programacion de las
etapas?

37.¢Se evitarian las esperas de la gria con una mejor planificacion?

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

para reducir la manipulacion y el transporte?

e ANALISIS DEL PROCESO

1. ¢La operacion que se analiza puede combinarse con otra?, ¢no se
puede eliminar?

2. ¢Se podria descomponer la operacion para afiadir sus diversos
elementos a otras operaciones?

3. ¢Podria algun elemento efectuarse con mejor resultado como
operacion aparte?

4. ¢La sucesidon de operaciones es la mejor posible?, ¢0 mejoraria si se
le modificara el orden?

5. ¢Podria efectuarse la misma operacién en otro departamento para
evitar los costos de manipulacién?

6. ¢No seria conveniente hacer un estudio conciso de la operacion
estableciendo un cursograma analitico?

7. Si se maodificara la operacion, ¢ qué efecto tendria el cambio sobre las
demas operaciones?; ¢y sobre el producto acabado?

8. Si se puede utilizar otro método para producir la pieza, ¢,se justificaria

el trabajo y el despliegue de actividad que acarrearia el cambio?
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9.

¢ Podrian combinarse la operacién y la inspeccion?

10.¢El trabajo se inspecciona en el momento decisivo o cuando esté

acabado?

11.Si hubiera giras de inspeccion, ¢se eliminarian los desperdicios,

mermas y gastos injustificados?

12.¢;Podrian fabricarse otras piezas similares utlizando el mismo

10.

meétodo, las mismas herramientas y la misma forma de organizacion?

e MATERIALES

¢ El material que se utiliza es realmente adecuado?

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

¢ No se podria utilizar un material mas ligero?

¢ El material se compra ya acondicionado para el uso?

¢ Podria el abastecedor introducir reformas en la elaboracion del
material para mejorar su uso y disminuir los desperdicios?

¢ El material es entregado suficientemente limpio?

¢ Se compra en cantidades y dimensiones que lo hagan cundir al
maximo y reduzcan la merma y los retazos y cabos inaprovechables?
¢ Se saca el maximo partido posible del material al cortarlo?; ¢y al
elaborado?

,Son adecuados los demas materiales utilizados en la elaboracion:
aceites, agua, acidos, pintura, aire comprimido, electricidad?, ¢se
controla su uso y se trata de economizarlos?

¢Es razonable la proporcién entre los costos de material y los de

mano de obra?
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11.¢No se podria modificar el método para eliminar el exceso de mermas
y desperdicios?

12.¢Se reduciria el nimero de materiales utilizados si se estandarizara la
produccion?

13.¢,No se podria hacer la pieza con sobrantes de material o retazos
inaprovechables?

14. ¢ Se podrian utilizar materiales nuevos: plastico, fibra prensada, etc.?

15.¢,El proveedor de material lo somete a operaciones que no son
necesarias para el proceso estudiado?

16. ¢ Se podrian utilizar materiales extraidos?

17.Si el material fuera de una calidad mas constante, ¢podria regularse
mejor el proceso?

18.¢,No se podria reemplazar la pieza de fundicion por una pieza
fabricada, para ahorrar en los costos de matrices y moldeado?

19.¢Sobra suficiente capacidad de produccidn para justificar esa
fabricacion adicional?

20. ¢ El material es entregado sin bordes filosos ni rebabas?

21.¢ Se altera el material con el almacenamiento?

22.¢Se podrian evitar algunas dificultades que surgen en el taller si se
inspeccionara mas cuidadosamente el material cuando es entregado?

23.¢,Se podrian reducir los costos y demoras de inspeccion efectuando la
inspeccién por muestreo y clasificando a los proveedores segun su
fiabilidad?

24.¢:Se podria hacer la pieza de manera mas econémica con retazos de

material de otra calidad?
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¢ ORGANIZACION DEL TRABAJO

1. ¢Como se atribuye la tarea al operario?

N

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

¢, Como se dan las instrucciones al operario?

¢, Como se consiguen los materiales?

¢, Como se entregan los planos y herramientas?

o 0 bk~ w

¢,Hay control de la hora?, en caso afirmativo, ¢cdémo se verifican la

hora de comienzo y fin de la tarea?

7. ¢Hay muchas posibilidades de retrasarse en la oficina de planos, el
almacén de herramientas, el de materiales y en la teneduria de libros
del taller?

8. ¢La disposicion de la zona de trabajo da buen resultado o podria
mejorarse?

9. ¢Los materiales estan bien situados?

10.Si la operacion se efectia constantemente, ¢ cuanto tiempo se pierde
al principio y al final del turno en operaciones preliminares y puesta en
orden?

11.;Cbmo se mide la cantidad de material acabado?

12. ¢ Existe un control preciso entre las piezas registradas y pagadas?

13. ¢ Se podrian utilizar contenedores automaticos?

14.¢:Qué clases de anotaciones deben hacer los operarios para llenar las
tarjetas de tiempo, los bonos de almacén y demas fichas?

15.¢Qué se hace con el trabajo defectuoso?

16.,Como estd organizada la entrega y mantenimiento de las

herramientas?

17.¢Se llevan registros adecuados del desempefio de los operarios?
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19

20
21

10.

.., Se hace conocer debidamente a los nuevos obreros los locales
donde trabajaran y se les dan suficientes explicaciones?

. Cuando los trabajadores no alcanzan cierta norma de desemperfio,
¢, se averiguan las razones?

.¢,Se estimula a los trabajadores a presentar ideas?

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

rendimiento segun el cual trabajan?

e DISPOSICION DEL LUGAR DE TRABAJO

¢ Facilita la disposicion de la féabrica la eficaz manipulacion de los
materiales?

¢ Permite la disposicion de la fabrica un mantenimiento eficaz?

¢ Proporciona la disposicion de la fabrica una seguridad adecuada?
¢Permite la disposicion de la fébrica realizar comodamente el
montaje?

¢ Facilita la disposicion de la fabrica las relaciones sociales entre los
trabajadores?

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

¢ Estan las herramientas colocadas de manera que se puedan asir sin
reflexion previa y sin la consiguiente demora?

¢Existen superficies adecuadas de trabajo para las operaciones
secundarias, como la inspeccion y el desbarbado?

¢Existen instalaciones para eliminar y almacenar las virutas y
desechos?

¢, Se han tomado suficientes medidas para dar comodidad al operario,
previendo por ejemplo, ventiladores, sillas, enrejados de madera para

los pisos mojados, etc.?
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11.¢La luz existente corresponde a la tarea de que se trate?

12.¢Se ha previsto un lugar para el almacenamiento de herramientas y
calibradores?

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

personales?

e HERRAMIENTAS Y EQUIPO

1. ¢Podria idearse una plantilla que sirviera para varias tareas?

2. ¢Es suficiente el volumen de produccion para justificar herramientas y
dispositivos muy perfeccionados y especializados?

¢ Podria utilizarse un dispositivo de alimentacion o carga automatica?
¢La plantilla no se podria hacer con material mas liviano o ser de un
modelo que lleve menos material y se maneje mas facilmente?

¢ Existen otros dispositivos que puedan adaptarse a esta tarea?

¢ El modelo de plantilla es el mas adecuado?

¢,Disminuiria la calidad si se utilizara un herramental mas barato?

© N o O

¢ Tiene la plantilla un modelo que favorezca al maximo la economia

de movimientos?

9. ¢La pieza puede ponerse y quitarse rapidamente de la plantilla?

10. ¢ Seria util un mecanismo instantdneo mandado por leva para ajustar
la plantilla, la grapa o la tuerca?

11.¢:;No se podrian instalar eyectores en el soporte para que la pieza se
soltara automaticamente cuando se abriera el soporte?

12.¢Se suministran las mismas herramientas a todos los operarios?

13.Si el trabajo tiene que ser exacto, ¢se dan a los operarios

calibradores y demas instrumentos de medida adecuados?
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14. ¢ El equipo de madera esta en buen estado y los bancos no tienen
astillas levantadas?

15.¢Se reduciria la fatiga con un banco o pupitre especial que evitara la
necesidad de encorvarse, doblarse y estirarse?

16. ¢ Es posible el montaje previo?

17.¢Puede usarse un herramental universal?

18. ¢ Puede reducirse el tiempo de montaje?

19.¢Las herramientas estan en posiciones calculadas para el uso a fin
de evitar la demora de la reflexiéon?

20.¢Como se reponen los materiales utilizados?

21.¢Seria posible y provechoso proporcionar al operario un chorro de
aire accionado con la mano o con pedal?

22.¢Se podria utilizar plantillas?

23.¢Se podrian utilizar guias o chavetas de punta chata para sostener la
pieza?

24.:Qué hay que hacer para terminar la operacion y guardar las

herramientas y accesorios?

e CONDICIONES DE TRABAJO

1. ¢Laluz es uniforme y suficiente en todo momento?
¢, Se ha eliminado el resplandor de todo el lugar de trabajo?

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

4. ¢Se justificaria la instalacion de aparatos de aire acondicionado?
¢, Se pueden reducir los niveles de ruido?

6. ¢Se pueden eliminar los vapores, el humo y el polvo con sistemas de

evacuacion?
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7. Si los pisos son de hormigén, ¢se podrian poner enrejados de
madera o esteras para que fuera mas agradable estar de pie en
ellos?

8. ¢Se puede proporcionar una silla?

9. ¢Se han colocado grifos de agua fresca en los lugares cercanos del
trabajo?

10. ¢ Se han tenido debidamente en cuenta los factores de seguridad?

11.:Es el piso seguro y liso, pero no resbaladizo?

12.¢Se enseio al trabajador a evitar accidentes?

13.¢Su ropa es adecuada para prevenir riesgos?

14.;Da la fabrica en todo momento impresion de orden y pulcritud?

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

16.¢;Hace en la fabrica demasiado frio en invierno o falta el aire en
verano, sobre todo al principio de la primera jornada de la semana?

17. ¢ Estan los procesos peligrosos adecuadamente protegidos?

e ENRIQUECIMIENTO DE LA TAREA DE CADA PUESTO

1. ¢(Es latarea aburrida o monétona?

2. ¢Puede hacerse la operacion mas interesante?

w

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

¢,Cual es el tiempo del ciclo?

¢Puede el operario efectuar el montaje de su propio equipo?

¢,Puede el operario realizar la inspeccion de su propio trabajo?

¢,Puede el operario desbarbar su propio trabajo?
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¢Puede el operario efectuar el mantenimiento de sus propias

herramientas?
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9. ¢Se puede dar al operario un conjunto de tareas y dejarle que
programe el trabajo el trabajo a su manera?

10. ¢ Puede el operario hacer la pieza completa?

11.:Es posible y deseable la rotacion entre puestos de trabajo?

12.¢ Se puede aplicar la distribucion del trabajo organizada por grupos?

13.¢Es posible y deseable el horario flexible?

14. ¢ El ritmo de la operacion esta determinado por el de la maquina?

15.¢.Se puede prever existencias reguladoras para permitir variaciones
en el ritmo de trabajo?

16. ¢ Recibe el operario regularmente informacién sobre su rendimiento?

3.9.6 REQUERIMIENTOS PARA REALIZAR UN ESTUDIO DE TIEMPOS

e Para obtener un estandar es necesario que el operario domine a la
perfeccion la técnica de la labor que se va a estudiar.

e El método a estudiar debe haberse estandarizado

e El empleado debe saber que esta siendo evaluado, asi como su
supervisor y los representantes del sindicato

e El analista debe estar capacitado y debe contar con todas las
herramientas necesarias para realizar la evaluacion

¢ El equipamiento del analista debe comprender al menos un cronémetro,
una planilla o formato impreso y una calculadora. Elementos
complementarios que permiten un mejor analisis son la filmadora, la
grabadora y en lo posible un cronémetro electronico y una computadora
personal.

e La actitud del trabajador y del analista debe ser tranquila y el segundo

no debera ejercer presiones sobre el primero.
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3.9.6.1 MEDICION DE TRABAJO

Es la aplicacion 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 ejecucion preestablecida.

3.9.6.2 REGISTRO DE INFORMACION (OBSERVACION DIRECTA)

1.

N o g s~ w D

Estudio a realizar.

Producto / Servicio.

Proceso, método, instalacion, equipo.
Operario.

Duracion del estudio.

Condiciones fisicas de trabajo.
Ejecucion del estudio.

3.9.6.3 ELEMENTOS

N o g b~ Db

Seleccion del operario.

Andlisis del trabajo.

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

Ejecucion del estudio.

3.9.7 METODOS PARA REALIZAR UN ESTUDIO DE TIEMPO

Existen dos métodos basicos para realizar el estudio de tiempos, el continuo

y el de regresos a cero. En el método continuo se deja correr el cronometro
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mientras dura el estudio. En esta técnica, el crondmetro se lee en el punto
terminal de cada elemento, mientras las manecillas estdn en movimiento. En
caso de tener un crondmetro electronico, se puede proporcionar un valor
numerico inmévil. En el método de regresos a cero el crondmetro se lee a la
terminacion de cada elemento, y luego se regresa a cero de inmediato. Al
iniciarse el siguiente elemento el crondémetro parte de cero. El tiempo
transcurrido se lee directamente en el cronémetro al finalizar este elemento y
Se regresa a cero otra vez, y asi sucesivamente durante todo el 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 continuacion se describen para llevar a buen

término dicho estudio.

v’ Selecciéon de la operacion. Que operacion se va a medir. Su tiempo,
en primer orden es una decision 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.

v' Seleccion del operador. Al elegir al trabajador se deben considerar los
siguientes puntos:
¢ Habilidad, deseo de cooperacién, temperamento, experiencia
e Actitud frente al trabajador
¢ El estudio debe hacerse a la vista y conocimiento de todos
¢ El analista debe observar todas las politicas de la empresa y cuidar de

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

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

e El operario espera ser tratado como un ser humano y en general

respondera favorablemente si se le trata abierta y francamente.

Se debe realiza un andlisis de comprobacion 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 como lentes, mascarilla, extinguidores, delantales,
botas, etc. Los requisitos de calidad para dicha operacion como la tolerancia
y los acabados y por ultimo, un andlisis de los movimientos de mano derecha

y mano izquierda.

Un trabajo estandarizado o con normalizacién significa que una pieza de
material serd 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 ejecucion del operario, o que mejora la calidad y

disminuye la supervisién personal por parte de los supervisores; el nimero
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de inspecciones necesarias sera menor, lograndose una reduccion en los

costos.

3.9.8 EJECUCION DEL ESTUDIO DE TIEMPOS

Obtener y registrar toda la informacion concerniente a la operacion. Es
importante que el analista registre toda la informacion 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:

¢ Informacién que permita identificar el estudio de cuando se necesite.

¢ Informacién que permita identificar el proceso, el método, la instalacion o

la méaquina

¢ Informacién que permita identificar al operario

¢ Informacién que permita describir la duraciéon del estudio.

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

el andlisis de la operacién y para lo que se debe considerar lo siguiente:

Objeto de la operacion

Disefio de la pieza

Tolerancias y especificaciones

Material

Proceso de manufactura

Preparacion de herramientas y patrones
Condiciones de trabajo

Manejo de materiales

SR N N N N N S NN

Distribucién de maquinas y equipos
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3.9.9 EQUIPO UTILIZADO PARA EL ESTUDIO DE TIEMPOS

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

Generalmente se utilizan dos tipos de crondmetros, el ordinario y el de vuelta
a cero. Respecto a la tabla de tiempos, consiste en una tabla de tamafo
conveniente donde se coloca la hoja de observaciones para que pueda
sostenerla con comodidad el analista, y en la que se asegura en la parte
superior un reloj para tomar tiempos. La hoja de observaciones contiene una
serie de datos como el nombre del producto, nombre de la pieza, nimero de
parte, fecha, operario, operacion, nombre de la méaquina, cantidad de
observaciones, division de la operacion en elementos, calificacion, tiempo
promedio, tiempo normal, tiempo estandar, meta por hora, la meta por dia y
el nombre del observador. La tabla electrénica de tiempos es una hoja hecha
en Excel donde se inserta el tiempo observado y automaticamente ella
calculara tiempo estandar, produccién por hora, produccién por turno y

cantidad de operarios necesarios.

3.9.10 ESTUDIO DE TIEMPOS CON CRONOMETRO

Es una técnica para determinar con la mayor exactitud posible, partiendo de
un numero limitado de observaciones, el tiempo necesario para llevar a cabo
una tarea determinada con arreglo a una norma de rendimiento

preestablecido.
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3.9.10.1 UTILIDAD

Se utiliza cuando:
e Se va a ejecutar una nueva operacion, actividad o tarea.
e Se presentan quejas de los trabajadores o de sus representantes sobre
el tiempo de una operacion.
e Se encuentran demoras causadas por una operacion lenta, que
ocasiona retrasos en las demas operaciones.
¢ Se pretende fijar los tiempos estandar de un sistema de incentivos.
e Se encuentran bajos rendimientos o0 excesivos tiempos muertos de

alguna maquina o grupo de maquinas.

3.9.11 PASOS PARA REALIZAR UN ESTUDIO DE TIEMPOS CON
CRONOMETRO

e Preparacion:
v' Se selecciona la operacion.
v' Se selecciona al trabajador.
v' Se realiza un analisis de comprobacion del método de trabajo.

v’ Se establece una actitud frente al trabajador.

e Ejecucion:
v’ Se obtiene y registra la informacion.
v' Se descompone la tarea en elementos.
v Se cronometra.

v’ Se calcula el tiempo observado.

e Valoracion:
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v' Se valora el ritmo normal del trabajador promedio.

v Se aplican las técnicas de valoracion.

v’ Se calcula el tiempo base o el tiempo valorado.

e Suplementos

e Andlisis de demoras

e Estudio de fatiga

e Calculo de suplementos y sus tolerancias

e Tiempo estandar

e Error de tiempo estandar

e Calculo de frecuencia de los elementos

e Determinacion de tiempos de interferencia

e Célculo de tiempo estandar

3.9.12 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 cronédmetro o peliculas, y crear un banco de datos de tiempo.
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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, empufar, mover, girar, aplicar presion, colocar Yy
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 estdndar 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 méas tiempo que
alcanzar el objeto en una posicion 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 nimero 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 cronémetros, y

gue ademas, con frecuencia estos sistemas son los menos caros.

3.9.13 TIEMPO ESTANDAR

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
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habilidad requerida, desarrollando una velocidad normal que pueda mantener
dia tras dia, sin mostrar sintomas de fatiga.

El tiempo estandar para una operacion dada es el tiempo requerido para que
un operario de tipo medio, plenamente calificado y adiestrado, y trabajando

aun ritmo normal, lleve a cabo la operacion.

El tiempo estandar es una funcion 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 estdndar de tiempo.

Tiempo estandar (Caracteristicas):
- Funcion.

- Método.

- Operario Habilidad.

3.9.14 PROPOSITO DEL TIEMPO ESTANDAR

Base para el pago de incentivos.

Denominador comun para la comparacion de diversos métodos.
Medio para asegurar una distribucién del espacio disponible.
Medio para determinar la capacidad de la planta.

Base para la compra de un nuevo equipo.

S T oA

Base para equilibrar la fuerza laboral con el trabajo disponible.
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Mejoramiento del control de la produccion.
Control exacto y determinacion del costo de mano de obra.
Base para primas y bonificaciones.
10. Base para un control presupuestal.
11. Cumplimiento de las normas de calidad.
12. Simplificacion de los problemas de direccion de la empresa.
13. Mejoramiento de los servicios a los consumidores.

14. Elaboracion de los planes de mantenimiento.

3.9.15 APLICACIONES

1. Para determinar el salario devengable por esa tarea especifica. Sélo es

necesario convertir el tiempo en valor monetario.

2. Ayuda a la planeacién de la produccion. Los problemas de produccion y
de ventas podran basarse en los tiempos estandares después de haber
aplicado la medicién del trabajo de los procesos respectivos, eliminando una

planeacion defectuosa basada en las conjeturas o adivinanzas.

3. Facilita la supervision. Para un supervisor cuyo trabajo esta relacionado
con hombres, materiales, maquinas, herramientas y métodos; los tiempos de
produccion le serviran para lograr la coordinacién de todos los elementos,
sirviéndole como un patron para medir la eficiencia productiva de su

departamento.
4. Es una herramienta que ayuda a establecer estandares de produccién

precisos y justos. Ademas de indicar lo que puede producirse en un dia
normal de trabajo, ayuda a mejorar los estandares de calidad.
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5. Ayuda a establecer las cargas de trabajo. Facilita la coordinacion entre los
obreros y las maquinas, y proporciona a la gerencia bases para inversiones

futuras en maquinaria y equipo en caso de expansion.

6. Ayuda a formular un sistema de costo estandar. El tiempo estandar al ser
multiplicado por la cuota fijada por hora, nos proporciona el costo de mano

de obra directa por pieza.

7. Proporciona costos estimados. Los tiempos estandar de mano de obra,
presupuestaran el costo de los articulos que se planea producir y cuyas

operaciones seran semejantes a las actuales.

8. Proporciona bases sélidas para establecer sistemas de incentivos y su
control. Se eliminan conjeturas sobre la cantidad de produccién y permite
establecer politicas firmes de incentivos a obreros que ayudardan a
incrementar sus salarios y mejorar su nivel de vida; la empresa estara en
mejor situacién dentro de la competencia, pues se encontrara en posibilidad

de aumentar su produccion reduciendo costos unitarios.

9. Ayuda a entrenar a nuevos trabajadores. Los tiempos estandar seran
parametro que mostrard a los supervisores la forma como los nuevos

trabajadores aumentan su habilidad en los métodos de trabajo.

3.9.16 VENTAJAS
a. Reduccion de los costos; al descartar el trabajo improductivo y los
tiempos ociosos, la razén de rapidez de produccion es mayor, esto es, se

produce un mayor numero de unidades en el mismo tiempo.
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b. Mejora de las condiciones obreras; los tiempos estandar permiten
establecer sistemas de pagos de salarios con incentivos, en los cuales los
obreros, al producir un numero de unidades superiores a la cantidad obtenida

a la velocidad normal, perciben una remuneracion extra.

3.9.17 METODO PARA CALCULAR EL TIEMPO ESTANDAR

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 evalian multiplicando el tiempo elemental medio

transcurrido, por un factor de conversion.

3.9.17.1 METODO DE RANGO DE ACEPTACION

Se especifica el intervalo de confianza (I) en funcion de la precision del
estimador (K) y la media de la muestra ( X ), este intervalo indica el valor de
muestreo, es decir, cuando puede ser la desviacion del valor estimado. En
este caso, se fija la precision K=10% y un coeficiente C = 90%, exigiéndose
entonces que el 90% de los valores registrados se encuentren dentro del
intervalo de confianza. Por tanto, las lecturas que no se encuentren dentro de
este rango no se consideran representativas, por lo que no se toman para el

estudio. Es necesario establecer ciertos valores.

Operacion | M LM|Lm | A |Rango | M Tc, M-1 | IM I X

56




A =05%[X —LM|+|X —Ln|]

Rango de aceptacion:
X + A

X - A

Donde:

M = Numero de observaciones realizadas.
LM = Lectura mayor

Lm = Lectura menor

A = Variacion

IM = Intervalo de la muestra

| = Intervalo predefinido

X=TPS

3.9.17.2 METODO GENERAL ELECTRIC

Tiempo del Ciclo (min) | Observaciones a realizar
0.10 200

0.25 100

0.50 60

0.75 40

1.00 30

2.00 20

4.00 a 5.00 15

5.00 a 10.00 10

10.00 a 20.00 8
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20.00 a 40.00
Mas de 40.00

Tiempo estandar (férmula):

TE =TPS * Cv + Z (Tolerancias)
TPS = Tiempo Promedio Seleccionado.
Cv = Calificacion de la velocidad.

METODO DE OBSERVACIONES CONTINUAS

Ventajas
v' Los elementos regulares y los extrafios, pueden seguirse etapa por

etapa, todo el tiempo puede ser tomado en consideracion.

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

Desventajas
v' El gran nimero de restas que hacer para determinar los tiempos de

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

METODO DE OBSERVACION DE VUELTA A CERO

Ventajas

v' Se obtiene directamente el tiempo empleado en ejecutar cada elemento.
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v' El analista puede comprobar la estabilidad o inestabilidad del operario
en la ejecucién de su trabajo.

Desventajas
v' Se pierde algln tiempo entre la reacciéon mental y el movimiento de los
dedos al pulsar el boton que vuelve a cero las manecillas.
v" No son registrados los elementos extrafios que influyen en el ciclo de
trabajo y por consiguiente no se hace mas nada por eliminarlos.
v Es dificil tener en cuenta el tiempo total empleado en relacién con el

tiempo concedido.

3.9.18 TIPOS DE ELEMENTOS

e Repetitivos.
e Casuales.

o Constantes.
e Variables.

e Manuales.

e Mecanicos.
e Dominantes.

e [Extrafos.

PROCEDIMIENTO

1. Seleccionar el trabajo que va a ser estudiado.
2. Reqgistrar todos los datos necesarios.
3. Examinar los datos registrados y comprobar si son utilizados los

mejores métodos y movimientos.
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4. Medir la cantidad de trabajo, seleccionando la técnica de medicion mas
adecuada para el caso.

5. Aplicar calificacion y tolerancias en caso de utilizar cronometraje.

6. Definir las actividades y el método de operacion a los que corresponde

el tiempo computado.

METODOS

1. Sistema Westinghouse.

2. Sistema Westinghouse Modificado.
3. Calificacion sistematica.

4. Calificaciéon por velocidad.

5. Calificacion objetiva.

3.9.20.1 SISTEMA WESTINGHOUSE

Consiste en la evaluaciébn 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 nimeros o porcentaje la evaluacion del

operario.

e Habilidad: pericia en seguir un método, se determina por su
experiencia y sus aptitudes inherentes como coordinacion

naturaleza y ritmo de trabajo, aumenta con el tiempo.
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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 se aplica solo a elementos de esfuerzos que se
ejecutan manualmente, los elementos controlados por las maquinas se
califican con 1.La tabla Westinghouse obtenida empiricamente, da el nimero
de observaciones necesarias en funcion de la duracién del ciclo y del nimero
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 nimero de observaciones obtenidas por uno.

3.9.20.2 CALIFICACION SISTEMATICA.

Es una técnica 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 analista debe ser lo
mas objetivo posible para poder definir el valor de la calificacion(C). Es el
paso mas importante del procedimiento de medicién del trabajo, se basa en

la experiencia, adiestramiento y buenos juicios del analista.
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3.9.20.3 CALIFICACION POR VELOCIDAD

El sistema de calificacion debe ser exacto, evaluar la influencia del juicio
personal del analista, cuando exista variacion en los estandares mayores que
la tolerancia de + 5 se debe mejorar o sustituir. Debe ser simple, conciso, de
facil explicacién y con puntos de referencias bien establecidos.

La calificacion de velocidad se realiza durante la observacion de los tiempos
elementales, el analista debe evaluar la velocidad, la coordinacion y la
efectividad; deben ajustarse los resultados a la actuacibn normal. La
calificacién son 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.

3.9.20.4 REQUISITOS DE UN BUEN SISTEMA DE CALIFICACION

1. Que haya exactitud en sus resultados, se considera que el error debe ser
muy pequefio (supuesto normalmente dentro de un 5% por defecto o por
exceso).

2. Que sus resultados sean concordantes, es decir que el error tiende a
producirse siempre en un mismo sentido y con valores casi iguales en todas
las aplicaciones.

3. Que sea simple, que el procedimiento para calificar pueda explicarse en
términos sencillos, tales que el operario pueda comprender como funciona.

4. Obijetividad del encargado del estudio de tiempos a la hora de establecer
los niveles de ejecucion.

5. Que el encargado del estudio tenga bien claro lo que es un operador

calificado normal.
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3.9.21TIEMPO 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.

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 actuacién normal. Sélo
de esta manera es posible establecer un estandar verdadero en funcién de

un operario normal.

3.9.22CALCULO DE TIEMPO NORMAL

La longitud del estudio de tiempos dependera en gran parte de la naturaleza
de la operacién 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.
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e Por medio del abaco de Lifson.
e 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 nimero de
observaciones, pues cuando el niumero 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
Cv = 1+ C: calificacion de la velocidad
TE =TPS * Cv + Z (Tolerancias

3.9.23TOLERANCIAS

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.

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

3. El medio ambiente.

64



2.9.24 PROPOSITO

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 produccidon 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.

2.9.25 TIPOS

Almuerzo.

Merienda.

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

Fatiga.

© 00 N o g b~ WP

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

e Especiales (Contingencias).
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3.9.2 METODOS

v Estudio de tiempo.

v' Muestreo de trabajo.

3.10 METODO SISTEMATICO PARA ASIGNAR TOLERANCIA POR
FATIGA

Evaluar la forma objetiva y a traves 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
(evaluacién 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.

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.

3.10.1 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.

2Tolerancias=T1+T2+ T3 ....... Tn
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El hecho de que los célculos de los suplementos o tolerancias no pueden ser
siempre perfectamente exactos, no justifica que se utilicen como depositos
donde acumulan los factores o elementos que se hayan omitido o pasado por
alto al efectuar el estudio de tiempo. La aplicacion en cualquier situacion del
estudio del trabajo de los suplementos o tolerancias se debe a los siguientes

factores:

3.10.2 FACTORES RELACIONADOS CON EL INDIVIDUO

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

condicionar la forma en que ejecuta su trabajo.

3.10.3 FACTORES RELACIONADOS CON LA NATURALEZA DEL
TRABAJO EN SI

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.

67



3.10.4 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.

3.10.5 METODOS PARA EL CALCULO DE TOLERANCIAS

Existen dos métodos utilizados frecuentemente para el desarrollo de datos
de tolerancias estandar. El primero es el que consiste en un estudio de la
produccién 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 namero
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 operacion esta haciendo.
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3.10.6 ESPECIFICACIONES DE LAS TRES 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 bafio. Las
condiciones generales de trabajo y la clase de trabajo, influirdn 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.

3.10.6.1 Fatiga

La fatiga se considera como una distribucion en la capacidad de realizar
trabajo. La fatiga es el resultado de una acumulaciébn de productos de
desecho en los muasculos y en la corriente sanguinea, lo cual reduce la
capacidad de los musculos para actuar. Los movimientos musculares van
acompafiados 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 altima 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 fenbmenos que estan relacionados:

1.Sentimiento de cansancio.

2.Cambio fisiologico del cuerpo.

3.disminucion en la capacidad de hacer trabajo.
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3.10.6.2 Tolerancias adicionales o extras

En las operaciones industriales metal-mecanicas tipicas y en procesos
afines, el margen de tolerancias por retrasos personales inevitables y por

fatiga, generalmente es alrededor del 15%.

3.10.6.4 Calculos de los suplementos

En la figura se representa el modelo basico para el célculo de los
suplementos. Podré verse que los suplementos por descanso (destinados a
reponerse de la fatiga) son la Unica parte esencial del tiempo que se afiade al
tiempo basico. Los demas suplementos, como por contingencias, por
razones de politicas de la empresa y especiales, solamente se aplican bajo

ciertas condiciones.

» Suplementos por descanso: Se calculan de modo que permitan al
trabajador reponerse de la fatiga. Tienen dos componentes principales: los
suplementos fijos y los suplementos variables. Los suplementos fijos, a su
vez, se dividen en los siguientes:

» Suplementes por necesidades personales: Se aplican a los casos
inevitables de abandono del puesto de trabajo, por ejemplo para ir a beber
algo, a lavarse las manos o al bafio; en la mayoria de las empresas que lo
aplican suele oscilar entre 5y 7 por ciento.

» Suplementos por fatiga basica: Es siempre una cantidad constante
y se aplica para compensar la energia consumida en la ejecucion de un
trabajo y para aliviar la monotonia. Es frecuente que se fije en 4 % del
tiempo basico, cifra que considera suficiente para un trabajador que cumpla

Su tarea sentado, que ejecuta un trabajo ligero en buenas condiciones
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materiales y que no precisa emplear manos, piernas y sentidos Ssino
normalmente.

» Suplementos variables: Se afiaden cuando las condiciones de
trabajo difieren mucho de las indicadas, por ejemplo cuando las
condiciones ambientales son malas no pueden ser mejoradas, cuando

aumentan el esfuerzo y la tensién para ejecutar determinada tarea.

3.10.6.5 Recomendaciones para el descanso

Los suplementos por descanso pueden traducirse en verdaderas pausas. Si
bien no hay regla fija sobre estas pausas, es corriente que se haga cesar el
trabajo durante 10 o 15 mina media mafiana y a media tarde, a menudo
dando la posibilidad de tomar café, té o refrescos y un refrigerio, y que se
deje al trabajador que utilice como le parezca el resto del tiempo de
descanso previsto. Es recomendable analizar si es prudente establecer
pausas o si se deben dejar que sucedan fortuitamente.

3.10.6.6 Importancia de los periodos de descanso

1. Atenugan las fluctuaciones de rendimiento del trabajador a lo largo del
dia y contribuyen a estabilizarlo mas cerca del nivel 6ptimo.

2. Rompen la monotonia de la jornada.

3. Ofrecen a los trabajadores la posibilidad de reponerse de la fatiga y
atender sus necesidades personales.

4. Reducen las interrupciones del trabajo efectuadas por los interesados

durante las horas de trabajo.
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» Otros Suplementos: Algunas veces al calcular el tiempo tipo o
estandar es preciso incorporar otros suplementos ademas del suplemento
por descanso.

» Suplementos por contingencia: Es el pequefio margen que se
incluye en el tiempo estandar para prever demoras que no se puedan medir
exactamente porque aparecen sin frecuencia ni regularidad.

» Suplementos por razones de politica de la empresa: Es una
cantidad, no ligada a las primas, que se afiade al tiempo tipo (o a alguno de
sus componentes, como el contenido de trabajo) para que en
circunstancias excepcionales, a nivel definido de desempefio corresponda
un nivel satisfactorio de ganancias.

» Suplementos especiales: Se conceden para actividades que
normalmente no forman parte del ciclo de trabajo, pero en las cuales este
no se podria efectuar debidamente. Tales suplementos pueden ser
permanentes o pasajeros, los que se debera especificar. Dentro de lo
posible se deberian determinar mediante un estudio de tiempo. También se
incluyen los suplementos por montaje, el suplemento por desmontaje, el

suplemento por rechazo, el suplemento por aprendizaje o por formacion.

3.10.6.7 Propodsito de los suplementos

El propdsito fundamental de las tolerancias es agregar un tiempo suficiente al
tiempo de produccion normal que permita al operario de tiempo medio
cumplir con el estandar a ritmo normal. Se acostumbra a expresar la
tolerancia como un multiplicador, de modo que el tiempo normal, que
consiste en elemento de trabajo productivo, se puede ajustar facilmente al
tiempo de margen. Por lo tanto, si se tuviera que conocer una tolerancia de

15% en una operacion dada, el multiplicador seria 1.15.
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Si las tolerancias son demasiadas altas, los costos de produccion se
incrementaran indebidamente y si los margenes fueran bajos, resultaran
estandares muy estrechos que ocasionaran dificiles relaciones laborales y el

fracaso eventual del sistema.

3.11 ASIGNACION DE TOLERANCIAS PARA EL TRABAJO

Y

Necesidades Suplementos Fijos
Personales Suplementos
PordFscanso
Fati » Suplementos *
aHoa Suplementos
— 5 Totales
+
TiempoBas
Suplementos ico
por Contingencia|—
Suplementos :
por razones de Contenido de
politicadela |— trabajo
empresa
Suplementos
Especiales L
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3.12 PROCEDIMIENTO ESTADISTICO PARA LA DETERMINACION DEL
TAMANO DE LA MUESTRA

1. Definir el coeficiente de confianza: (C)

2. Definir el intervalo de confianza: (1)

TC*S
n

LC=X+ Tc=T(c,v)=T(c,n-1)

Se selecciona el Imax

3. Determinar la desviacién estandar:

4. Determinar el intervalo de la muestra:

_2*tc*S

N

Im

5. Ciriterio de decision:
Si Im < 1 Se acepta.
Si Im > 1 Se rechaza.

Recéalculo de n.
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6.- Nuevo tamafio de la muestra:

*4n2 k02
N AT *ST
|2
N'=N-—n
3.13 FATIGA

Es el estado de la actitud fisica o mental, real o imaginaria, de una persona,
gue incluye en forma adversa en su capacidad de trabajo. Cualquier cambio
ocurrido en el resultado de su trabajo, que esta asociado con la disminucion
de la produccion del empleado. Reduccion de la habilidad para hacer un

trabajo debido a lo previamente efectuado.

3.13.1 Factores que producen fatiga:
e Constitucion del individuo.

e Tipo de trabajo.

e Condiciones del trabajo.

¢ Monotonia y tedio.

¢ Ausencia de descansos apropiados.
¢ Alimentacion del individuo.

e Esfuerzo fisico y mental requeridos.
e Condiciones climatéricas.

e Tiempo trabajando.
3.13.2 Métodos para calcular los suplementos de fatiga:

La valoracion objetiva con estandares de fatiga consiste en hacer el analisis

de las caracteristicas del trabajo estudiado, y posteriormente con base en
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valores asignados para diferentes condiciones, se procede a calcular el
suplemento a concederse.

» El método "A": Para calcular el suplemento de fatiga, contiene siempre
una cantidad basica constante y, algunas veces, una cantidad variable que
depende del grado de fatiga que se suponga cause el elemento. La parte
constante del suplemento corresponde a lo que se piense necesita un
obrero que cumple su tarea sentado, que efectda un trabajo leve en buenas
condiciones de trabajo que precisa emplear sus manos, piernas y sentidos
normalmente. Es comun el 4% tanto para hombres como para mujeres.

La cantidad variable s6lo se afiade cuando las condiciones de trabajo son
penosas y no se pueden mejorar los efectos del calculo puede decirse, que
el suplemento por descanso consta de:

¢ Un minimo basico constante, que siempre concede.

e Una cantidad variable, afiadida a veces, segun las circunstancias en

que se trabaje.

> El método "B": Considera 3 factores:

e Esfuerzo fisico: es causado por acumulacion de toxinas en los

musculos, por lo fatigoso del trabajo tipico, el predominante del puesto;
por posicién incémoda de trabajo, por tensién sostenida muscular, tension

nerviosa, etc.

e Esfuerzo mental: puede ser ocasionado por planeamiento de trabajo,
calculos matematicos mentales para registro o actuacion, presion por
decisiones rapidas inesperadas, planeacion para presentar trabajo,

planeacion de distribucion de tareas, etc.

e Monotonia: se motiva por aburrimiento, fatiga por la repeticion exacta

del ciclo de trabajo, acompafado de ruidos, reflejos luces, etc.
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3.14 METODO 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 operacion tendera a aumentar, lo
que significa que su esfuerzo disminuira. Si se multiplica el nuevo tiempo por
el mismo factor de valoracién que se determin6 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.

3.15 CALIFICACION DE LA ACTUACION

Al terminar el periodo de observaciones, el analista habrd acumulado cierto
namero de tiempos de ejecucion y el correspondiente factor de calificacion, y
mediante la combinacion de ellos puede establecerse el tiempo normal para
la operacion estudiada.
La calificacién de la actuacion es la técnica para determinar equitativamente
el tiempo requerido por el operador normal para ejecutar una tarea. Operador
normal es el operador competente y altamente experimentado que trabajen
en las condiciones que prevalecen normalmente en la estacién de trabajo, a
una marcha, ni demasiado rapida ni demasiado lenta, sino representativa de
un término medio.
Para que el proceso de calificacion conduzca a un estandar eficiente y (til,
deberan satisfacerse en forma razonable dos requisitos basicos:

1. La compafia debe establecer claramente lo que se entiende por tasa

de trabajo normal.

2. En la mente de cada uno de los calificadores debe existir una

aproximacion razonable del desempeiio normal.
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CAPITULO IV

MARCO METODOLOGICO

En este capitulo se describe el tipo de estudio, la descripcidén de la poblacién
y la muestra, los diferentes recursos e instrumentos utilizados, y el detalle del

procedimiento que se llevo a cabo para recolectar los datos.

MARCO METODOLOGICO

El marco metodologico de la investigacion se refiere a las vias a seguir
desde que se inicia la investigacion hasta la finalizaciéon del mismo. Es
considerado determinante en la investigacién para fijar todas y cada una de
las relaciones que se establecen entre los hechos y los resultados que se
obtienen a través del estudio, asi mismo permite identificar las desviaciones
arrojadas por el estudio.

Para que los resultados de cualquier investigacion sean objetivos es
necesario basarnos en hechos y datos que provengan de la propia realidad
estudiada; para ello es indispensable aplicar procedimientos que orienten las
actividades y permitan recolectar los datos requeridos. El fin esencial del
marco metodologico es el de situar en el lenguaje de investigacién los
métodos e instrumentos que se emplearan en el trabajo planteado. En este

sentido, se desarrollaron los siguientes aspectos metodolégicos.

TIPO DE ESTUDIO

En el presente estudio se utilizara una metodologia descriptiva, la cual

Hernandez R., Fernandez C., y Batista P. (2003) describen que “es aquella
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que busca especificar propiedades, caracteristicas y rasgos importantes de
cualquier fendmeno que analice”.

Esta investigacion es de tipo descriptiva debido a que presenta una
informacion detallada, registro, analisis e interpretacion de la naturaleza
actual, y el orden en el que se ejecutan las operaciones para fabricar las
chemises escolares talla 12 en la empresa “Confecciones Juliana”.

El propésito fundamental de esta investigacidon es encontrar soluciones a
cierta situacién presente en la empresa, para lo cual debemos escudrifiar,
describir, explicar y presentar de una manera clara y precisa una propuesta
de cambio y mejora para la empresa.

4.2 DISENO DE LA INVESTIGACION

La presente investigacion se encuentra ubicada dentro de la modalidad
investigacién de campo; Sabino, C. (1999) sefala que consiste “en la
recoleccion de datos directamente de la realidad donde ocurren los hechos,
sin manipular o controlar variable alguna”. De esta manera, este disefio le
permitird al investigador alcanzar sus objetivos de estudio, y adaptarlos a la
particularidad de los mismos. Con el fin de analizar interrogantes que se han
planteado. De alli su caracter de investigacion no experimental. Segun el
nivel de conocimiento la investigacion es de caracter evaluativo, ya que se
estimara el contexto y las posibles causas que generan el problema en el
area de estudio, con la finalidad de dejar en forma clara, exacta y precisa las
operaciones a fin de corregir e implementar nuevas alternativas que ayuden

a contrarrestar las deficiencias e introducir los ajustes necesario.
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4.3 POBLACION Y MUESTRA

4.3.1 Poblacion:

Toda investigacion requiere de la identificaciéon de la poblacion objeto de
estudio y la seleccion del tamafio de la muestra que va a ser analizada.,
Pérez (ob.cit) define poblacion como: “un conjunto finito o infinito de
elementos que se someten a estudio; pertenecen a la investigacion y son la
base fundamental para obtener la informacion”.

Para el estudio realizado en la presente investigacion, se tomara como
poblacién el conjunto de piezas o elementos que se elaboren en la empresa
“CONFECCIONES JULIANA” que incluyen: Monos, Chemises, Camisas,
Franelas y short deportivos en todas las tallas estandarizadas, las cuales
pueden ser modificadas segun las especificaciones del cliente.

4.3.2 Muestra:

Cita Hernandez, Fernandez (1994), “La muestra es un subgrupo de la
poblacién en el que todos los elementos de ésta tienen la misma posibilidad
de ser elegidos”.

La muestra a tomar de esta investigacion seran las actividades ejecutadas en
el proceso de fabricacion de chemises color talla 12 ya que son las que
presentan mas demanda, suministrando la informacién que se requiere para

el desarrollo de la investigacion.

4.4 RECURSOS UTILIZADOS

Los recursos y elementos empleados para la recolecciéon de la informacion y

compilacion de datos son los siguientes:
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Observacion directa: La informacion recopilada se obtuvo mediante la
observacion de las operaciones que se realizan actualmente dentro de la
empresa “Confecciones Juliana” durante el proceso de fabricaciéon de
chemise escolar color azul talla 12, tomando en cuenta las operaciones que

se ejecutan durante dicho proceso.

Entrevistas: La entrevista realizada fue de caracter personal, a las
operadoras y de tipo no estructurada, lo que permitié realizar preguntas
abiertas que ampliaron y confirmaron la informacién obtenida a través de la

observacioén directa.

Materiales:

v Consultas bibliogréficas las cuales fueron utilizada basicamente para
establecer el marco tedrico, como apoyo para desarrollar el examen
critico dentro del procedimiento expuesto por la oficina internacional
del trabajo OIT y en general para tener las bases teoricas necesarias
para desarrollar el estudio.

v' Crondmetro para estudio de tiempos, con pantalla digital (electrénico),
para tomar las mediciones del tiempo, bien sea por concepto de
demoras o para medir el tiempo de operacion.

v' Formato para el estudio de tiempos que permite apuntar los detalles

escritos que deben incluirse en el estudio.

Formato para concesiones por fatiga.

Tabla Método sistematico para asignar tolerancias por fatiga.

Tabla t-student.

AR NERNEEN

Tabla Westinghouse.
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4.5 PROCEDIMIENTO METODOLOGICO

El procedimiento que se siguio para la realizacion de esta investigacion se

presenta a continuacion:

1. Se realizaron visitas a la empresa “CONFECCIONES JULIANA” a modo
de conocer el proceso de confeccion que alli se lleva a cabo y obtener la
informacion necesaria.

2. Se observd de forma detallada el proceso de fabricacibn de chemise
escolar color azul talla 12 que se desarrolla en la empresa
“CONFECCIONES JULIANA”, visualizando los principales problemas que
éste presenta.

3. Una vez establecidos los objetivos de la investigacion se desarrollo el
examen critico establecido por la OIT compuesto por las preguntas
preliminares, técnica del interrogatorio y analisis operacional.

4. Con la informacién anterior se disefio el diagrama de procesos
correspondiente con su respectivo resumen de operaciones, traslados,
demoras y almacenamientos.

5. Como complemento a lo anterior se realizé el diagrama de flujo recorrido
donde se presenta el proceso de fabricacion de chemise escolar color azul
talla 12 en cada una de las areas que lo componen.

6. Una vez analizados los resultados del examen critico y los diagramas, se
procede a disefiar un nuevo método de trabajo donde se planteen cambios
en los aspectos que lo requieran con el objetivo de mejorar el proceso de
fabricacion de chemise escolar color azul talla 12.

7. Culminado el estudio de movimientos, lo siguiente a realizar es el estudio
de tiempo para reforzar los resultados anteriores y que el analisis final sea lo

mas completo posible.
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8. Finalmente se realizan las conclusiones y recomendaciones necesarias de
los aspectos analizados previamente y de esta manera dar por terminado el

estudio de métodos.
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CAPITULO V

SITUACION ACTUAL

5.1 DIAGNOSTICO DE LA SITUACION ACTUAL DEL SISTEMA DE
GESTION DEL PROCESO DE LA EMPRESA CONFECCIONES JULIANA

5.1.1 Método del trabajo actual

En la empresa CONFECCIONES JULIANA se lleva a cabo la fabricacion de
chemise escolar azul talla 12 de la siguiente manera:

El proceso empieza en el traslado de la materia prima (tallas, hilos,
botones, Rif y cuellos) al area de corte.

Se procede al corte de la tela (parte frontal, espalda, manga y tapeta)
de acuerdo a la talla mencionada, el corte se realiza con una maquina
de cortar tela y con unos patrones ya establecidos segun las
especificaciones.

Se inicia la confeccion trabajando la parte frontal de las chemises,
aqui se conforma la tapeta o cartera de las chemises que es el la
zona donde estan ubicados los botones, este es un proceso al que se
le da forma manualmente para seguidamente asegurarlo con una
maquina de cocer overlock de tipo industrial.

Se pasa al proceso de ensamblado donde se unen y se repisan por
medio de una maquina de coser recta industrial los hombros de las
chemises. Luego a las chemises se le cosen las mangas y a éstas los
Rif, dicho proceso se lleva a cabo en la maquina overlock.

Se cierra la chemises por los lados, uniendo la parte frontal y de
espalda en la maquina recta industrial.

se procede a pegar el cuello en la misma maquina.
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Luego que se tiene armada las chemises se procede a abrir los ojales
en las tapetas y pegarles los respectivos botones, ambos procesos se
llevan a cabo en una maquina domeéstica, y para finalizar con la
confeccion de las chemises se cosen los ruedos en la maquina
collaretera industrial.

El proceso final es el almacenamiento, luego de ser doblada y

empaquetada.

5.2 FALLAS GENERALES DENTRO DE LA EMPRESA CONFECCIONES
JULIANA

Actualmente la empresa presenta un problema de retardo en la realizacién

del proceso general, el operario pierde tiempo y energia que puede

aprovechar para hacer mas productiva su jornada de trabajo.

Esta situacion se generd basicamente por:

La mala distribucién del mobiliario en el espacio.

La secuencia de las operaciones realizadas en cada maquina no
coincide con la secuencia de la ubicacion de las maquinas.

El desorden que se tiene en el almacén.

La falta de sefalizaciones que indiquen la ubicacion exacta del
material dentro del almacén, ya que localizar el material requerido es
toda una tarea tediosa.

La ausencia de algun mobiliario que sirva de apoyo al operador al
momento de trasladar el material al area de operaciones, ya que este
toma lo que necesita y utiliza su cuerpo (brazos) como depdsito para

almacenar el material durante el traslado.
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e El espacio que se dispone para el funcionamiento de la empresa es
muy reducido, esto impide realizar modificaciones de gran

envergadura en la distribucién de la planta como tal.

Todos estos factores afectan la eficiencia del proceso, pues aumentan los
traslados y recorridos de la materia prima que son hechos a su vez por los
operarios, es decir, el método actual de trabajo, obliga al trabajador a realizar
actividades extras que se representan en las distancias recorridas durante la
ejecucion del proceso; haciendo que el tiempo minimo en que se puede

realizar el proceso se prolongue.

5.3TECNICAS DEL INTERROGATORIO, PREGUNTAS 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 andlisis operacional, con la finalidad de obtener mayor

informacion posible para analizar dicha situacion.

5.3.1 Técnica del interrogatorio

Preguntas realizadas al personal que trabaja en la empresa y esta en

contacto directo con el proceso de elaboraciéon de chemises.
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Propdsito:

¢, Qué se hace?:

El operario se dirige al almacén varias veces en busqueda del material
requerido para la fabricacion de las chemises. Perdiéndose asi tiempo y
energia.

¢Por qué se hace?:

Porque el operario no tiene al alcance los materiales secundarios.

¢, Qué otra cosa podria hacerse?

Disminuir la cantidad de veces que el operario se levanta.

¢, Qué deberia hacerse?

Que el operario vaya por el material al almacén no mas de dos veces.

Lugar:
¢Doénde se hace?

La operacion involucra dos aéreas, el area donde se lleva a cabo el proceso
y el almacén.

¢Por qué se hace alli?

Porque en el almacén es donde se encuentra el material requerido.

¢En qué otro lugar podria hacerse?

No se puede hacer en otro lugar, pues el almacén no debe estar inmerso en
el area donde se lleva a cabo el proceso.

¢Dénde deberia hacerse?

En el mismo lugar en donde se estéa ejecutando la operacion.

Sucesion:
¢,Cuando se hace?
Al iniciar y durante el proceso.

¢Por qué se hace entonces?
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Porque es cuando el material es requerido.

¢ Cuéndo podria hacerse?

A mediados del proceso.

¢,Cuando deberia hacerse?

Antes de iniciar con el proceso se deberia tener el material requerido a

mano.

Persona:

¢, Quién lo hace?

La actividad no esta asignada a ningun operario en especifico. Cualquiera de
los dos operarios estd en capacidad de hacer todas las actividades
participantes en el proceso.

¢Por qué lo hace esa persona?

Dependiendo del operario que esté realizando el trabajo, porque es el que
requiere el material en determinado momento.

¢, Qué otra persona podria hacerlo?

El otro operario.

¢, Quién deberia hacerlo?

La misma persona que esta realizando la actividad.

Medios:

¢,Cobmo se hace?

El operador se desplaza caminando hasta el almacén, selecciona los
materiales que se necesitan, luego se dirige a su puesto de trabajo.

¢Por qué se hace de ese modo?

Porque la disposicion del mobiliario en el espacio obliga al operador a
levantarse de su puesto de trabajo.

¢,De qué otro modo podria hacerse?
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De ningun otro modo, puesto que el desplazamiento del operario es
inevitable, ya que el material no puede tenerlo en el &rea donde se

¢, Como deberia hacerse?

Que el operario vaya por el material al almacén no mas de dos veces.
Analizando y comparando la primera y la Gltima pregunta de la técnica del
interrogatorio; ¢Qué se hace? Y ¢COmo deberia hacerse?, se puede
evidenciar que, ambas respuestas son diferentes, es decir, no se esta

realizando la operacion como deberia hacerse.

5.4PREGUNTAS DE LA OIT

A. Operaciones

1. ¢Qué propdsito tiene la operacion?

Confeccionar chemises escolar para ofrecer su venta.

2. (El propésito de la operacién puede lograse de otra manera?
No, porgue el método que se aplica es el Unico utilizado para fabricar
chemises, sin importar quien las fabrique. Es una serie de pasos que

deben cumplirse.

3. ¢Podrian combinarse operaciones con operaciones anteriores o
posteriores?
Si, pudiera ser, pudiesen agruparse dependiendo de la maquina en

gue se trabaje y que una se realice después de la otra.

4. ¢La sucesién de operaciones es la mejor posible? ; (O mejoraria

si se le modificara el orden?
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No se puede modificar el orden porque alteraria el producto final. Los pasos

deben seguir los pasos establecidos.

B. Disefio de piezas y productos

1. ¢Puede modificarse el modelo para simplificar o eliminar
operaciones?

No, no se puede, se deben respetar estrictamente los patrones.

2. ¢Se podriareducir el nimero de piezas?

No, las piezas implementadas son todas necesarias.

3. ¢Se podriareemplazar una pieza por otro material mas barato?
Si pudiese sustituirse la tela, cuellos o rif por unos mas econémicos
pero la calidad seria menor, y lo que busca la empresa es ofrecer

productos de excelente calidad.

C. Utilizacién de materiales

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

Si, y es el de mejor calidad.

2. ¢No podria reemplazarse por otro mas barato que igualmente
sirviera?
Si, si pudiese sustituirse por unos mas economicos pero la calidad
seria menor, y lo que busca la empresa es ofrecer productos de

excelente calidad.
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¢El material se compra ya acondicionado para el uso?
Si, en el caso de la tela ya viene lista solo de cortar los patrones, igual

los cuellos y rif, solo de coser a las piezas.

¢ Se saca el méximo partido posible del material al cortarlo?

Si, se aprovecha al maximo la tela.

¢Es razonable la proporcién entre los costos de material y los de
mano de obra?
Si.

¢No se podria hacer la pieza con sobrantes de material o retazos
inaprovechables?
No.

¢, Se podrian utilizar los sobrantes o retazos
Cuando los retazos no son tan pequefios se pueden sacar mangas de

los mismos.

¢, Se podrian clasificar los sobrantes o retazos para venderlos a
mejor precio?

Si, e inclusive hemos pensado en hacerlo.
¢, Se podria hacer la pieza de manera mas econdémica con retazos

de material de otra calidad?

No, no se puede.
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. Disposicién del lugar de trabajo

¢Facilita la disposicion de la fabrica la eficaz manipulacién de los
materiales?
Necesitamos organizar mucho mas el espacio y la disposicién de los

materiales.

¢Facilita la disposicion de la fabrica las relaciones sociales entre
los trabajadores?
Si, los operarios siempre estamos en la misma area. La relacion es

buena.

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

No, necesitamos organizarnos.

¢Existen instalaciones para eliminar y almacenar desechos?

No, no existen

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

Si, hay buena iluminacién.

Manipulacion de materiales

¢ 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?
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Se invierte algo de tiempo en llevar y traer el material pero no es
proporcional al invertido en manipularlo. Sin embargo se considera

gue podria disminuirse el tiempo organizando un poco mas el espacio.

¢En qué lugar de la zona de trabajo deberian colocarse los
materiales que llegan o que salen?
Deberia disponerse de un &rea de almacén para que no perturbe la

fluidez del proceso.

¢Puede idearse un recipiente que permita alcanzar el material
mas facilmente?
Si, pudiese ser como una especie de cesta donde se vayan colocando

las piezas que se vayan trabajando

¢Podrian combinarse operaciones en un solo puesto de trabajo
para evitar la doble manipulacién?

Si, las que se hagan en una misma maquina.

¢ Se pueden comprar los materiales en tamafios mas faciles de
manipular?

Si, solo la tela, pero el costo por su adquisicion seria mayor.

Condiciones de trabajo

.Se han tenido debidamente en cuenta los factores de
seguridad?
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Si, el &rea es segura.

¢El piso es seguro y liso, pero no resbaladizo?

Si, es seguro.

¢Dala fabrica en todo momento impresion de orden y pulcritud?

Necesita un poco mas de orden, pero siempre limpio.

¢Con cuanta minucia se limpia el lugar de trabajo?

Diariamente.

. Enriquecimiento de la tarea de cada puesto

¢Puede el operario efectuar el montaje de su propio equipo?
Si, preparar la maquina, cambiar los hilos, llenar bobinas, cambiar

agujas, y aceitar en caso que sea necesario.

¢Puede el operario realizar la inspeccion de su propia maquina?

Si, también.

¢Puede el operario efectuar el mantenimiento de sus propias
herramientas o maquinas?
Solo aceitar, porque cuando alguna se descalibra (muy poco sucede)

hay que llamar a un técnico que la calibre.
¢Puede el operario hacer la pieza completa?

Si, cualquiera de los dos tiene las capacidades y conocimientos para

hacerlo.
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5.

¢Es posible y deseable la rotacion entre puestos de trabajos?
Si es posible, precisamente porque los dos operarios conocen el
proceso a plenitud, sin embargo, uno hace unas operaciones y el otro

hace las restantes, sin ningan orden en especifico.

¢Es posible y deseable el horario flexible?

Se cuenta con un horario flexible, 7:30-11:30 am y de 2:00-5:00 pm

5.5 ENFOQUES PRIMARIOS DEL ANALISIS OPERACIONAL:

Propésito de la operacién: El objetivo es fabricar franelas escolares
para niflos tipo chemises de talla 12, color azul y sin bordado, para
ofrecer su posterior venta a colegios que demanden dicho producto.
El proceso se lleva a cabo a partir del ensamblado de piezas de tela
tipo pické previamente cortadas, aunadas a éstas, otras
prefabricadas como el Rif, mangas, tapetas y cuellos. Evaluar la
posibilidad de reordenar la distribucién del area de trabajo, para
reducir el tiempo de confeccion por unidad de chemises, y asi al final
de la jornada diaria, contar con un ndmero mayor de piezas
elaboradas.

Disefio de la parte o pieza: Para la elaboracion de la chemises se
tienen establecidos pasos que no se pueden cambiar, pues esto
alteraria las piezas, en su forma y acabado, es decir en su calidad.
No se pueden reducir las operaciones, pues éstas se llevan a cabo
mediante una secuencia légica de pasos para el desarrollo del
proceso. Se considera hacer la reduccion del recorrido del operario al
minimo mediante la correcta ubicacion de las maquinarias e

implementos participantes en el proceso, debido a que en la
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actualidad, éstos no estan correctamente ubicados, lo cual genera

retraso en la fabricacion.

Los pasos mediante el cual se lleva a cabo el proceso de fabricacion de

chemises son los siguientes:

9.

Disposicion y corte de la tela (parte frontal, espalda, mangas y tapeta)
de acuerdo a la talla requerida por el cliente, en este caso se tomo
como referencia la talla 12)

Conformacion de la tapeta o cartera de las chemises, el proceso se
lleva a cabo manualmente

Repisado de la tapeta.

Ensamblado y repisado de los hombros de las chemises

Se anexa a la pieza en proceso las mangas, cosiéndolas a las partes
laterales de la misma. A dichas mangas, se le cose el Rif. Ambos
procesos se llevan a cabo en la misma maquina (maquina overlock)
Cierre de las chemises por los lados, uniendo la parte frontal y de
espalda por medio de una costura recta. Proceso realizado en la
magquina recta industrial.

Anexado a la pieza en cuestion, del cuello por medio de una costura
recta. Proceso llevado a cabo en la maquina recta industrial.

Apertura de los ojales y pegado de los botones. Operacion realizada
en una maquina doméstica.

Costura del ruedo.

10. Doblado y embolsado de las chemises.

Vale la pena destacar que no se puede alterar ningin paso de los

anteriormente sefialados pues afectaria de manera significativa y directa la

calidad de la prenda.
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e Tolerancias ylo Especificaciones: EI rango de variacion de
tolerancias en el proceso de elaboracién de chemises tiende a cero
(0), pues el margen entre la calidad lograda en la produccion y la
deseada es minimo. Esto debido al pleno cumplimiento de los
requerimientos necesarios para fabricar la pieza de una excelente
calidad. Entre dichos requerimientos se puede mencionar, sin orden

de importancia o accion, los siguientes:

» Calibrado de las maquinarias industriales (Maquina de coser recta
industrial Speedway modelo DOL12L-AW20U33, Maquina de coser
industrial Collaretera marca YAMATA modelo NEEDLE GAUGE 364, y
maquinas Overlock GN800-5) 1vez por afio

» Aceitado de maquinas domésticas (SINGER 3102 y 2808-C) 1lvez
cada 6 meses

= Mantenimiento correctivo (limpieza de residuos de tela e hilo) de todas
las maquinas mensualmente.

= Previamente al corte de la tela, revision exhaustiva de la misma,
verificacion de uniformidad, sin huecos, manchas o desperfectos.

= Previamente a cada costura, verificacion de la/las agujas presentes en
la maquina a trabajar, para garantizar buen acabado de la misma.

» Posteriormente a cada costura, verificacion de que la misma sea
resistente y no presente debilidad.

» Revisidn de piezas prefabricadas utilizadas en el proceso (cuellos vy rif)

para verificar que no presenten desperfectos.

Las dimensiones de las piezas necesarias para la fabricacion de la chemise
escolar, talla 12 son las siguientes (VER APENDICE 3):
e Mangas: 15.5 cm de largo, 18 cm de ancho.

e Parte frontal: 62 cm de largo, 40 cm de ancho.
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Parte trasera: 62 cm de largo, 40 cm de ancho

Tapetas: 12x7cm

Las piezas prefabricadas tienes las siguientes dimensiones:

Rif: 18 cm
Cuello: talla 36 de longitudes 36x9cm

Botones: 1cm de diametro.

Materiales: En el proceso, para la elaboracion de las chemises, se
emplea tela tubular para chemises de tipo pické color azul, de 47m de
largo, por 1,50 de ancho, que bien podria sustituirse por una mas
econdémica, pero si esto sucede, el acabado de la pieza sera menor
disminuyendo asi la calidad y durabilidad de la misma.

Al igual que la tela, se puede afirmar lo mismo de las partes
prefabricadas, sucederia lo mismo si emplean unas de menor costo, y
no es lo que se quiere, pues el objetivo es ofrecer productos con
excelentes acabados.

El Rif y cuello esta previamente fabricado, y el material del que esta
hecho es de hilo para cuellos, éste proceso lo llevan a cabo algunas
empresas de la zona y se elaboran con dimensiones (dependiendo de
la talla) y colores a peticion del cliente.

Los botones son de plastico transparentes de dos orificios. Al
momento de proceder al corte de la tela para obtener las partes de las
chemises que luego seran ensambladas, la misma se corta de tal
manera que es aprovechada al maximo. El patron abarca la totalidad
del ancho de la tela.

Por otro lado, el material que queda (retazos de tela), se desecha,
pudiendo aprovecharse para otro fin, como por ejemplo venderse a

particulares u otras empresas que trabajen con materiales reciclablesy
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asi obtener otro medio de ingreso, pues éstos materiales de desecho
son de cantidades considerables.

Andlisis del Proceso: No existe posibilidad alguna de cambiar las
operaciones del proceso, pues éste ya esta estandarizado y alguna
alteracion de la misma, modifica considerablemente el buen acabado
de las piezas fabricadas. Sin embargo, se plantea la posibilidad de
combinar las siguientes operaciones, agrupandolas por la maquina
donde se realicen las mismas, es decir, la operacién de cerrado de las
piezas y costura del cuello podrian combinarse en una sola ya que
ambas se llevan cabo en una misma maquina (Maquina de coser
recta industrial Speedway modelo DOL12L-AW20U33), otras de las
operaciones gque podrian combinarse son la apertura de los ojales y
pegado de los botones, ambos procesos se hacen en una maquina
doméstica SINGER. Ambas combinaciones se sugieren, no solo por
realizarse en una misma maquina, sino por la consecuencia de una
con la otra, permitiendo asi mejorar la fluidez del proceso.

Se plantea la disminucion de operaciones por operarios, aumentando
la cantidad de los operarios y con esto la velocidad del proceso. Es
necesario destacar que en la empresa “confecciones Juliana”, se
cuentan con dos (2) operarios que son los encargados de llevar a
cabo todas las operaciones presentes en el proceso, lo cual genera
demoras evitables.

Entre las operaciones que conforman el proceso de confeccion de
chemises, la operacion especifica de armar la tapeta, es netamente
manual, y no hay posibilidad alguna de mecanizarla, ya que, no existe
una maquina que realice dicha operacién. Todas las demas

operaciones excepto los almacenamientos, traslados de material o
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piezas, son mecanizadas, pues se llevan a cabo en las diferentes

maquinas.

e Preparacion y Herramental: Para el corte de la tela, es

recomendable preparar y organizar el espacio donde vaya a llevarse a

cabo dicha operacion, para asi, reducir el tiempo de la misma y

aumentar el volumen de piezas cortadas, para ello:

Se verifica y evaluan la disposicion de los mesones de corte.

La colocacion del lote de tela sobre la mesa es impractica, pues
resta espacio para llevar a cabo el corte.

Se verifican las condiciones en las que se encuentra la hojilla de
corte de la maquina cortadora de tela, asegurarse de que posea
un buen filo para asi proceder al corte de la tela, de lo contrario
éste no sera uniforme.

Verificar que el volumen de tela a cortar se encuentre dentro del
rango de capacidad de corte de la maquina cortadora. (maximo 8
piezas a la vez por corte)

Verificar condiciones de agujas, asegurarse que la maquina tenga
implicito en ella los hilos de los colores requeridos, asi como el

pleno llenado de las bobinas.

Se recomienda adjuntar a cada maquina un organizador, en el que estén

incluidos los siguientes implementos:

- Metro

- Tijera

- porta alfileres

- Lapiz

- Pinza para hilos

Esto, para facilitar la fluidez de las operaciones por maquina, y evitar

demoras atribuidas al manejo de herramental.
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Condiciones de Trabajo: En el area de trabajo se cuenta con buena
iluminacién, sin embargo, es necesario optimizar la temperatura del ambiente
en el que se trabaja, pues el espacio es cerrado y por ende no tiene
ventilacion, no se cuenta con servicio de acondicionador de aire, y como

consecuencia, la realizacion de las actividades se tornan mas incoémodas.

Se destaca el buen cuidado de las maquinarias presentes en el area de
trabajo, sin embargo se puede considerar la reorganizacion del espacio de
magquinas, implementos y estanterias que permitan un mejor desarrollo del
proceso para obtener mayor eficiencia del mismo.

En el area de trabajo no se cuentan con grandes ruidos ni vibraciones, asi
como tampoco se requiere un equipo de proteccion personal esto debido al

tipo de proceso desarrollado.

Manejo de Materiales: Se considera evaluar y eliminar el congestionamiento
de materiales que puedan producirse en los mesones donde se lleva a cabo
el corte, implementando un sistema de estanteria donde puedan disponerse
las piezas cortadas mientras se van cortando otras.

Debido al reducido espacio donde se lleva a cabo el proceso de elaboracion
de chemises, no existen largos trayectos de materiales ni transportes de
carga pesada.

Se recomienda disponer de estantes donde se almacenen las chemises
previamente elaboradas para su posterior venta, pues actualmente luego de
culminar el proceso, dichas piezas son embolsadas sin tener un lugar fijo en
el que puedan ser almacenadas.

Se sugiere la implementacion de cestas que conecten una maquina de la
otra, esto para ir colocando las piezas a medida que se vaya ejecutando
cada operacion y asi, evitar el congestionamiento en las mesas de las

maquinas de coser.
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Una de las acciones que podrian considerarse para ahorrar tiempo en el
proceso, es; antes de empezar la rutina de trabajo asignar y dividir las
operaciones que conforman el proceso entre los operarios, de esta manera
cada uno de ellos, sabra especificamente cual sera la actividad que debe
realizar. Recordando que los 2 operarios estan en capacidad de realizar
cualquiera de las operaciones que conforman el proceso.

En la actualidad, se evidencia en el area de trabajo, desorganizacion de los
materiales, e implementos de trabajo. Por ello, otra de las acciones que se
proponen es disponer de una estanteria donde se encuentren organizados
los materiales y todos aquellos implementos que son necesarios para llevar a
cabo el proceso de confeccion de chemises. Esto para evitar las pérdidas de

tiempo al momento de necesitar alguno de ellos.

Distribucion de la Planta y Equipo: Es necesario garantizar el espacio
requerido para el movimiento del material, esto es, para que el proceso fluya
con mayor efectividad, sin retrasos, ni demoras. Es por ello que se
reorganiz6 la maquinaria dentro del espacio, para facilitar el movimiento del
operador y por ende del material. Conjuntamente a esto se destinard como
area de almacenamiento ademas del depdsito, un estante para los
materiales que son solicitados con mayor frecuencia durante la elaboracién
de las chemises. (Botones, hilos, Rif, cuellos).

Se recomienda aumentar el nimero de operadores para asi reducir el
namero de actividades por operario, tomando en cuenta que al tomar esta
medida el espacio para movilizarse se reduciria, por lo que se debe tener
cuidado, pues un aumento exagerado provocaria cambios posteriores en la
distribucion de la planta. Por otra parte se sugiere separar el area de
producto terminado con el area de produccién, para aumentar el espacio

disponible y facilitar los traslados.
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5.6 ANALISIS DEL EXAMEN CRITICO

Un paso fundamental en la aplicacion del procedimiento disefiado 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 esenciales 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. La principal utilidad es
proporcionar informa informacién acerca de lo mencionado anteriormente en
conjunto con observaciones directas, para verificar si existe concordancia
entre lo dicho y lo observado y de esta manera detectar anomalias o
incoherencias en la informacién en busca de la mejora del método de trabajo.
Una vez efectuado el examen critico se analizo toda la informacion obtenida
y los aspectos mas relevantes que se encontraron fueron: la empresa no
cuenta con manuales de procedimientos para llevar a cabo las actividades,
posee una cantidad de operarios suficientes que ejecutan las distintas
operaciones, y estos estan capacitados para desarrollar sus labores, asi
como también tienen herramientas y equipos nhecesarios para Su
manipulacion y funcionamiento.

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

actividades que lo ameriten.

5.7 DIAGRAMA DE PROCESO ACTUAL PARA LA FABRICACION DE
CHEMISES EN LA EMPRESA “CONFECCIONES JULIANA”(VER
APENDICE 4)
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5.8ESTUDIO DE TIEMPO ACTUAL DE LA EMPRESA COFECCIONES
JULIANA

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

Las actividades que dan vida al proceso de confeccion de chemises llevado a
cabo en la empresa CONFECCIONES JULIANA, no estan estandarizados,
es decir, no existe un estudio de tiempos previo, para evaluar y conocer el
tiempo que se tarda el operario para realizar cada una de las diferentes
actividades. El hecho que los tiempos no estén definidos arrastra una serie
de desventajas, no es posible la cuantificacion de la eficiencia. Sin la
estandarizacion de los tiempos no es posible evaluar el desempefio de las
actividades ni de los operarios, asi como tampoco llevar a cabo el control del
proceso ni de la actividad administrativa.

No esta estandarizado un tiempo para descanso, merienda u otras
actividades del proceso, sin embargo los operarios cuentan con 2 horas de
almuerzo que van desde las 12:00pm a 2:00pm.

El proceso de confeccion y elaboracion de chemises es de caracter repetitivo
solo cuando se cuenta con un pedido mayor a una sola pieza, es decir no es
un proceso que se lleva a cabo a diario. Las piezas se van fabricando
dependiendo del pedido que solicite el cliente.

Por el caracter de no tener estandarizados los tiempos de cada una de las
operaciones, y no tener un previo estudio de tiempos, es necesario y de gran
importancia poder realizarlo, para asi, poder lograr la optimizacién del
proceso que da vida a la empresa CONFECCIONES JULIANA
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CAPITULO VI

SITUACION PROPUESTA

Actualmente la empresa presenta un problema de retardo en la realizacion
del proceso general, el operario pierde tiempo y energia que puede
aprovechar para hacer mas productiva su jornada de trabajo.

Esta situacion se generd basicamente por:

e La mala distribucion del mobiliario en el espacio.

e La secuencia de las operaciones realizadas en cada méaquina no
coincide con la secuencia de la ubicacion de las maquinas.

e El desorden que se tiene en el almacén.

e La falta de sefalizaciones que indiquen la ubicacién exacta del
material dentro del almacén, ya que localizar el material requerido es
toda una tarea tediosa.

e La ausencia de algan mobiliario que sirva de apoyo al operador al
momento de trasladar el material al area de operaciones, ya que este
toma lo que necesita y utiliza su cuerpo (brazos) como depésito para
almacenar el material durante el traslado.

e El espacio que se dispone para el funcionamiento de la empresa es
muy reducido, esto impide realizar modificaciones de gran

envergadura en la distribucion de la planta como tal.

6.1 METODO PROPUESTO

Como propuesta para solucionar el problema expuesto, luego de haber

realizado el analisis operacional, se utiliz6 como apoyo las deficiencias que
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se observaron en el proceso, especificamente en los traslados, organizacion

del material en el almacén y la distribucion de la maquinaria en el espacio

Se le proponen las siguientes alternativas en orden de importancia:

1)
2)

3)

4)

5)

6)

Reorganizacion de la distribucion de las maquinas.

La adquisicion de un carrito para transportar la materia prima al
proceso de fabricacion, se debe acotar que para llevar a cabo esta la
incorporacion del carrito al proceso, se debe hacer un estudio de
costos y factibilidad.

Organizar los materiales o herramientas necesarias para cada fase en
el proceso de fabricacion es decir, mantener ordenados en un lugar o
espacio visible los materiales y evitar su traslado a fases del proceso
donde no cumplen ninguna funcion.

Organizacion del almacén, clasificar la materia prima (separar la tela,
cuellos, rif y botones) en dispensadores distintos.

Reubicar un estante que este sin uso, para usarlo como depésito
temporal de la materia prima.

Hacer un estudio de costos y factibilidad para la contratacion de

personal, ya que es evidente la falta de operadores.

6.2 DESCRIPCION DEL METODO PROPUESTO

En el proceso de fabricacion de franelas tipo chemises color azul talla 12,

escolares, color azul y sin bordado: La materia prima (hilos, telas, rif, cuellos

y botones) se encuentra en el almacén. El proceso empieza con el traslado

de materia prima en un carrito, esta operacion tarda 5min para su llenado y

luego es trasladado al area de corte que esta a una distancia de 2 metros. Se

procede al corte de la tela (parte frontal, espalda, mangas y tapeta) de
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acuerdo a la talla mencionada, el corte se realiza con una maquina de cortar
tela y con unos patrones ya establecidos segun las especificaciones. Se
inicia la confeccion trabajando la parte frontal de la chemises, se elabora la
tapeta manualmente, luego se anexa a la parte frontal, la tapeta se asegura
con una maquina de coser overlock de tipo industrial que se encuentra a 3
metros. Posteriormente se pasa al proceso de ensamblado recorriendo una
distancia de, 1,6 metros; donde se unen y se repisan los hombros de la
chemise, por medio de una maquina de coser recta industrial. Luego se les
cosen las mangas y a estas los rif; dicho proceso es llevado a cabo en la
magquina overlock que se encuentra a 1,3 metros. Seguidamente se cierra la
chemise por los lados uniendo la parte frontal y posterior en la maquina recta
industrial. Después se le pega el cuello en la misma méaquina. Una vez que
se tiene armada la chemise se procede a abrir los ojales en las tapetas y
pegar los respectivos botones, ambos procesos se llevan a cabo en una
magquina doméstica que se encuentran a una distancia de 2 metros. Para
finalizar la confeccién se cosen los ruedos en la maquina collaretera a 1,6
metros. La chemises llevada a la zona de empaquetado a una distancia de
2,8 metros; para luego ser llevada al almacén temporal que se encuentra a 7

metros.

6.2 DIAGRAMA DE PROCESO PARA LA FABRICACION DE CHEMISE EN
LA EMPRESA “CONFECCIONES JULIANA” (VER APENDICE 4)

6.3 DIAGRAMA DE FLUJO RECORRIDO PARA LA FABRICACION DE
CHEMISE DE LA EMPRESA “CONFECCIONES JULIANA” (VER
APENDICE 5)
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6.4 ANALISIS DE LA SITUACION PROPUESTA

Una vez que se realizan todos los ajustes en la empresa, sugeridos por el
método de trabajo propuesto en el proceso de confeccion de chemise
escolar color azul talla 12, se obtuvieron unos resultados los cuales fueron
comparados con la situacion actual de la empresa y reflejados en un cuadro
comparativo. (VER APENDICE 6)

En los resultados obtenidos, se pudo observar como en el método actual se
estan recorriendo 11.9 metros de manera innecesaria comparandose con la
situacion propuesta. Esto es suponiendo que en el método actual se cuente
con el carrito para transportar los materiales a usar. Sino la situacion actual

tendria un recorrido adicional por los traslados al almacén de:

1) 4,3mts por ir al almacén a buscar los rif desde la maquina overlock

2) 6,8mts por ir al almacén a buscar los cuellos desde la maquina recta
industrial

3) 7,5mts por ir al almacén a buscar los botones desde la maquina

doméstica.

Entonces, la situacion actual tendria un recorrido de 53 metros. Mientras que

la situacion propuesta mantiene 23 metros debido a la inclusion el vehiculo
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CAPITULO VII

ESTUDIO DE TIEMPO

Para el estudio de tiempos, se elabor6 un analisis al proceso de fabricacion
de chemise escolar azul talla 12, con el proposito de identificar los elementos
que intervienen en este proceso.

El estudio de tiempo, se llevé a cabo con el propdsito de estandarizar una de
las actividades realizadas, que forman parte de las operaciones q se
ejecutan en la fabricacién de chemise.

Se realizaron observaciones directas sobre cada operacion durante el
proceso. Se midié con el cronbmetro cada una de las actividades realizadas

por las operarias y se obtuvieron los siguientes datos:

1.- La jornada de trabajo de la empresa es 7horas al dia (8am-12pm) — (2pm
— 5pm), de lunes a viernes. El tiempo destinado para el almuerzo es de
2horas. Las tolerancias respecto a nhecesidades personales son de
15minutos. El tiempo de preparacion inicial y final es de 10minutos.

2.- Tabla donde se muestran las 10 mediciones del tiempo en cada operacion
del proceso de fabricacion de franelas tipo chemise azul talla 12 de la
empresa “CONFECCIONES JULIANA”. (VER APENDICE 7).

3.- Elementos que conforman el proceso:

Se puede dividir la fabricacion de chemise en 8 elementos que constan de

las siguientes actividades para resumir el proceso.
Elemento 1 = Meson: Actividad 1 = Corte de Manga

Actividad 2 = Corte de la Tapeta
Actividad 3 = Corte de la Parte Frontal
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Actividad 4 = Corte de la parte Trasera
Elemento 2 = Overlock: Actividad 1 = Pegar Tapeta

Actividad 2 = Repisar

Elemento 3 = Maquina Recta: Actividad 1 = Pegar Hombros

Actividad 2 = Repisar

Elemento 4 = Overlock 2: Actividad 1 = Pegar Mangas
Actividad 2 = Pegar Rif

Elemento 5 = Maquina Recta: Actividad 1 = Cerrar Chemise

Actividad 2 = Pegar Cuello

Elemento 6 = Maquina Collaretera: Actividad 1 = Coser Ruedo

Elemento 7 = Maquina Domestica: Actividad 1 = Abrir Ojales

Actividad 2 = Pegar Botones

Elemento 8 = Meson 2: Actividad 1 = Doblar y Empaquetar.

En el siguiente cuadro se representa el tiempo especifico y acumulado de

cada elemento:
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Elementos Tiempos Observados (min;seq)
E-1 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
T1510 |505 |501 |[508 |503 |508 |506 |500 |512 | 458
L [510 |505 |501 |508 |503 |508 |506 |500 |512 | 4,58
E-2 TI659 |655 |7;11 |657 |7,07 |7,00 |7,03 (7,09 |701 |7;12
L | 12;09 | 12;00 | 12;12 | 12;05 | 12;10 | 12;08 | 12;09 | 12;09 | 12;13 | 12;10
E-3 T/2108 |1;29 | 1,05 | 1;11 | 1,09 |1;20 | 1,06 | 1,05 | 1,05 | 1,09
L |13;17 | 13;19 | 13;17 | 13;16 | 13;19 | 13;18 | 13;15 | 13;14 | 13;18 | 13;19
E-4 T 2;16 2:13 2:18 2:16 2:17 2:12 2:23 2:20 2:15 2:13
L | 15;33 | 15;32 | 15;35 | 15;32 | 15;36 | 15;30 | 15;38 | 15;34 | 15;33 | 15;32
E-5 T 1| 7,05 7,09 7,02 7,02 7,01 7;13 | 7,03 7,01 7,07 7,09
L | 22;38 | 22;41 | 22;37 | 22;34 | 22;37 | 22;43 | 22;41 | 22;35 | 22;40 | 22;41
E-6 T1048 [ 049 [ 046 [ 049 | 056 |048 | 049 [ 052 |044 |0;48
L | 23;26 | 23;30 | 23;23 | 23;23 | 23;33 | 23;31 | 23;30 | 23;27 | 23;24 | 23;29
E-7 TI1118 | 1,20 | 1,26 |1;26 | 1;18 | 1;17 | 1,22 | 126 | 1,35 | 1,19
L | 24;44 | 24,50 | 24;49 | 24;39 | 24,51 | 24,48 | 24,52 | 24;53 | 24;59 | 24;48
E-8 TI051 [040 [ 049 [ 049 [ 048 | 053 | 057 (046 | 044 | 041
L | 25;35 | 25;30 | 25;38 | 25;28 | 25;39 | 25;41 | 25;49 | 25;39 | 25;43 | 25;29

Se estudiara el tiempo que tarda el proceso completo para la fabricacion de

chemise para estandarizar el proceso. Por lo tanto se toma el tiempo

acumulado del dltimo elemento (E-8).

7.1SE DETERMINA LA CONFIABILIDAD DEL ESTUDIO

Para una muestra de n = 10 el nivel de confianza es NC= 95%

7.2SE CALCULA LA DESVIACION ESTANDAR DE LA MUESTRA (S)

S =

En?
IT2—

6436,9167—

10

(253,71)2

n—-1

9
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7.3SE CALCULA EL INTERVALO DE CONFIANZA (1)

Tc.S
+ —
X*x N

Tc lo buscamos en la Tabla T Student (VER APENDICE 8)
Tc t(n-1;0)
Donde:
a=1-NC =1-0,95=0,05
Tct(9; 0,05) = 1,833
Por lo tanto:
1,833x0.066907

V1o
| =25,671 + 0,038782
| =25,709782
| =25, 635218

| =25,671 *

7.4 CALCULO DEL INTERVALO DE LA MUESTRA (IM)

[m = 2XTCXS _ 2x1,833x0066907
~ n V10 -

7.5CRITERIOS DE DECISION

Si Im<=1 se acepta el tamafio de la muestra
Si Im> | se rechaza el tamafio de la muestra
Por lo tanto 0,077564<= 25,709782

Como Im<=i se acepta el tamafio de la muestra, es decir, no hay que

agregar mas mediciones.
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7.6 CALCULO DEL TIEMPO ESTANDAR DEL PROCESO

TE =TN + ) Tolerancias = TPSxcv + } Tolerancias

TPS = Zn—T = 25,761

En este punto ya se conoce el tiempo estandar del proceso, es decir se tiene
un estimado de cuanto dura exactamente el proceso, lo que es importante,
pues conociendo este valor se puede determinar en cualquier momento el
ritmo de trabajo de las operarias, planificar el tiempo de entrega de un

pedido, permite realizar ajustes en el método de trabajo, etc.

7.7CALCULO DEL CV (COEFICIENTE DE VELOCIDAD DEL OPERARIO)

A través de la observacién mientras el operario realizaba sus actividades y
aplicando el método Westinghouse se obtuvieron los siguientes datos

respecto a: habilidad, esfuerzo, condiciones y consistencia.

Factor Clase Categoria %
Habilidad A2 Extrema +0,13
Esfuerzo C2 Bueno +0,02
Condiciones E Aceptables -0,03
Consistencia B Excelente 0,03

Estos valores fueron tomados del formato de Calificacion de Velocidad del
Sistema Westinghouse (VER APENDICE 9).
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v' La habilidad se consider6 extrema, ya que el operario mostro mucha
destreza en el uso de los equipos y herramientas.

v' Como la operacion no requiere tanto esfuerzo fisico, pero al realizar la
actividad se necesita estar concentrado, el esfuerzo se considero
bueno.

v’ Las condiciones son aceptables ya que, la iluminacion y la
temperatura no son bien controlados por la empresa y afecta pero no
interrumpe la realizacién del trabajo.

v' En la medicién los resultados del tiempo mostraron alto grado de

repeticion, por lo cual la consistencia se calific6 como excelente.

Cv = 0,13+0,02-0,03+0,03 = 0,15
Cv = 140,15 = 1,15 Lo que indica que el operario presenta 15% de

efectividad por encima del promedio.

7.8 SE CALCULA EL TIEMPO NORMAL (TN)

TN =TPS x Cv = 25,761x1,15 = 29,62515min

Este es el tiempo que requiere el operario normal para realizar una chemise
sin que se presente ninguna demora por razones personales o
circunstanciales, y es de 29,62515min. Pero bien este valor no incluye
tolerancias y ahora se procede a calcular el verdadero tiempo estandar que

incluye cierto grado de tolerancias.

7.9 CALCULO DE LAS TOLERANCIAS (> TOLERANCIAS)

Al haber estado en el area de trabajo se pudieron tomar las siguientes

observaciones: repetitividad del trabajo, esfuerzo fisico y mental realizado
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por el operario. Para determinar el valor correspondiente a las tolerancias por
fatiga se emple6 el método sistematico. (VER APENDICE 10)
A continuacion se muestra el formato de concesiones lleno con los datos

obtenidos del método sistematico.

(ﬂ 3 | NUMERO It - 001
> : HOJA DE CONCESIONES VIGENGIA

FECHA S —AF
COMGO DE CARGO }ooNcesooNEs = _ FECHA L] EFucTiva
o Qeiea ] Talliga Ol reemprazana
AREA: GERENGIA O DIVISION: PREPARADO FOR-

e Melieg. N fiplier (£ cexgol

PROYECTO: ) DEPARTAMENTO O SECTION F afvn‘sAD‘;I POR
Eiluciic de Tiempo. | Talle e (orfeccmic fALlesof
PROCESCD: TITULG, DEL CARGO APROBADO POR:
(loveccion de (uwae|  (Yaalwreny |_iPrfeson

PUNTOS POR GRADO DE FACTORES

FACTORES DE FATIGA 1er. 2do. Jer. 4to.
CONDICIONES DE TRABAJO:!:

1 TEMPERATURA s O w0 O 15 BQ 40 [
2 CONDICONES AMBIENTALES s ] 10 X 20 ] 30 [
3 HUMEDAD s O 10 BX1 15 O z0 [
4 NIVEL DE RUIDO s [ 10 ] 20 X 0 O
51Uz s [ 10 O3 1s 20 [
REPETITIVIDAD:

6 DURACION DEL TRABA.JO z0 L0 40 O so Xl so [
7 REPETICION DEL CICLO zo [ 40 [ so [ so 4
8 DEMANDA FISICA 20 B@ a0 [ ea [ so [
9 DEMANDA MENTAL O VISUAL 10 [ zo [ s0 Kl so [
POSICION:

10 DE PIE MOVIENDOSE, SENTADO 1w D& =20 O a0 [ a0 I

ALTURA DE TRABAJO
TOTAL PUNTOS: 240

CONCESIONES POR FATIGA: _©4 yni'm
(MINUTOS)

OTRAS CONCESIONES (MINUTOS)
TIEMPO PERSONAL __JE) Yua
DEMORAS INEVITABLES AL ey
TOTAL CONCESIONES A v

NOTA: SENALAR CON UNA [X] LA PUNTUACION CORRESPONDIENTE
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7.10 CONDICIONES DE TRABAJO

e Temperatura: Grado 3, ya que no es controlada por aire acondicionado
y llega a alcanzar los 29°C.

e Condiciones Ambientales: Grado 2, no hay aire acondicionado, pero la
circulacion del aire es constante.

¢ Nivel de Ruido: Grado 3, se presentan ruidos intermitentes por las
maquinas de coser.

¢ lluminacién: Grado 3, para este tipo de proceso la claridad es un poco

deficiente.

7.11 REPETITIVIDAD Y ESFUERZO

e Duracion del Trabajo: Grado 3, porque el proceso completo que
realiza el operario puede completarse en 1hr o menos.

e Repeticion del Ciclo: Grado 4, porque se repite el ciclo mas de 10
veces al dia.

e Esfuerzo Fisico: Grado 1, ya que no opera con objetos pesados y el
70% del tiempo no opera con pesos mayores al 2,5Kg

e Esfuerzo Mental o Visual: Grado 3, atencion visual continua, por

razones de seguridad y calidad.

7.12 POSICION DE TRABAJO

e Parado, Sentado o moviéndose: Grado 1, el trabajo lo realiza sentado

y realiza desplazamientos que duran menos de 1min.
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e La suma de los puntos da como resultado 270 y se ubica en la tabla
de concesiones por fatiga (ver apéndice).

e En la clase D3 con un rango de 269 a 275, porcentaje de concesion
11%, una jornada de trabajo de 420 min.

e Por lo tanto determinamos que el tiempo concedido por fatiga es de

42min.

7.13 ANALISIS DE LAS TOLERANCIAS

e Almuerzo: El tiempo de almuerzo ya esta establecido y no afecta la
jornada de trabajo, porque el proceso se lleva a cabo en forma
discontinua.

e Merienda: No existen concesiones por motivos de merienda

e Necesidades Personales: La empresa tiene un tiempo establecido de
15min para necesidades personales.

e Eltiempo de Preparacion Inicial: Es de 10 min, en este tiempo se hace
el montaje de las ajugas, hilos y se ubican las herramientas en cada
area correspondiente

e Eltiempo de Preparacion Final: Es de 10 min, en este tiempo se limpia
el establecimiento y se guardan los materiales y herramientas luego

de ser desmontadas.

7.14 CALCULO DE LA JORNADA EFECTIVA

Para el célculo de la JET, se aplica la siguiente formula:
JET: Jornada de Trabajo — Tolerancias Fijas
JET: Jornada de Trabajo — (TPl + TPF)
JET = 420 — (10 +10)
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JET = 400min
Ahora se normalizan las tolerancias variables, para ello se toma en

cuenta los 42min concedidos por fatiga.

JET - (Fatiga) »(Fatiga)
TN > X
400 — (64+15) min » (64+15) min
29,62515 »
_  (64+15)x29,62515_ 6.823228min

(400—(42+15))

TE =TN + > Tolerancias
TE =29,62515min + 6,823228min
TE = 36,448378min.

7.15 ANALISIS DE LAS TOLERANCIAS

e Almuerzo: El tiempo de almuerzo ya esta establecido y no afecta la
jornada de trabajo, porque el proceso se lleva a cabo en forma
discontinua.

¢ Merienda: No existen concesiones por motivos de merienda

e Necesidades Personales: La empresa tiene un tiempo establecido de

15min para necesidades personales.
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e El tiempo de Preparacion Inicial: Es de 10 min, en este tiempo se hace
el montaje de las ajugas, hilos y se ubican las herramientas en cada
area correspondiente

e El tiempo de Preparacion Final: Es de 10 min, en este tiempo se limpia
el establecimiento y se guardan los materiales y herramientas luego

de ser desmontadas.

7.16 CALCULO DE LA JORNADA EFECTIVA

Para el célculo de la JET, se aplica la siguiente formula:
JET: Jornada de Trabajo — Tolerancias Fijas
JET: Jornada de Trabajo — (TPI + TPF)
JET =420 - (10 +10)
JET = 400min
Ahora se normalizan las tolerancias variables, para ello se toma en

cuenta los 42min concedidos por fatiga.

JET - (Fatiga) »(Fatiga)

TN > X
400 — (64+15) min » (64+15) min
29,62515 »

(64+15)x29,62515_
(400—(42+15))

6,823228min

TE =TN + ) Tolerancias
TE = 29,62515min + 6,823228min
TE = 36,448378min.
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ANALISIS DE RESULTADOS

El tiempo estandar que emplea el operario para la fabricacion de una
chemise es de 36,448378min. Considerando las tolerancias por fatiga.
El tiempo normal para que un operario fabrique una chemise es de
29,62515min y es el tiempo necesario para que un operario de tipo
promedio realice este proceso.

Las tolerancias por concepto de necesidades personales tienen
incidencia en el proceso de fabricacion, por lo tanto se recomienda
gue la empresa tome esto en cuenta, para que el estudio tenga mas
precision.

Comparando el TN con él TE podemos observar un incremento
considerable en el tiempo debido a la fatiga.

Se tiene que considerar que los datos obtenidos fueron suministrados
por observacién, se fue lo mas objetivo posible para garantizar un

nivel alto de confianza en los resultados.

120



CONCLUSIONES

A través del proyecto de ingenieria de métodos se pudieron aplicar todas las
herramientas y conocimientos adquiridos durante el curso, lo cual permitio
ponerlo en practica, en este caso en la empresa “CONFECCIONES
JULIANA”, la cual ofrece la oportunidad de desarrollar una tormenta de ideas

y explotar la capacidad como futuros ingenieros industriales.

La finalidad de este estudio fue detectar las fallas presentes en el proceso de
fabricacion de chemise escolar color azul talla 12, tales como el
almacenamiento de la materia prima, la organizacién de la maquinaria y
traslados excesivos a ciertas areas, lo cual genera a su vez otros

inconvenientes como demoras e interrupcién en las actividades.

La reorganizaciéon de la distribucion de las maquinas, la adquisicion de un
carrito o cesta para transportar la materia prima al proceso de fabricacion, se
debe acotar que para llevar a cabo esta la incorporacion del carrito al
proceso, se debe hacer un estudio de costos y factibilidad, organizar los
materiales o0 herramientas necesarias para cada fase en el proceso de
fabricacion es decir, mantener ordenados en un lugar o espacio visible los
materiales y evitar su traslado a fases del proceso donde no cumplen
ninguna funcién, organizacion del almacén, clasificar la materia prima
(separar la tela, cuellos, rif y botones) en dispensadores distintos, reubicar un
estante que este sin uso, para usarlo como depdésito temporal de la materia
prima es la propuesta, la cual permitird un buen aprovechamiento del espacio

fisico aportando ventajas a la empresa.

No se puede obviar que se debe invertir, ya que esto implica costos,

factibilidad y tiempo para realizar la propuesta planteada que incluye la
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contratacion de personal, ya que es evidente la falta de operadores y la
adquisicién del carrito o cesta para transportar la materia prima al &rea donde
se lleva a cabo el proceso de fabricacion de chemise escolar color azul talla
12, sin embargo no esta demas evaluar la posibilidad de realizar este

planteamiento todo con el fin de conducirlos al éxito.
Ademas la mejora continua de los procesos ofrecera gran ventaja para la

empresa ya que les permitird ser mas competitiva en su mercado y a la vez

ser productivas.
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RECOMENDACIONES

Luego de haber concluido el presente estudio y realizado las observaciones
pertinentes, especificando las operaciones que se ejecutan en el proceso de
fabricacion de chemise escolar color azul talla 12, se procede a plantear las

siguientes recomendaciones:

» Se sugiere a la empresa ejecutar la propuesta de reubicacién del area
de almaceén.

» Realizar revisiones constantes en las areas del taller de confeccion de
tal manera que se conserve limpio y lo mas organizado posible.

» Adquirir las cestas o carrito para colocar la materia prima al area
donde se lleva a cabo el proceso de fabricacién de chemise escolar
color azul talla 12.

» Realizar estudio de tiempo mas a fondo para establecer el tiempo
promedio que tarda el proceso de fabricacion de chemise escolar color
azul talla 12 y que pueda quedar como dato de la empresa para

estudios posteriores.
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APENDICEN® 2

Identificacion
Nombre del Diagrama:
Nombre del Proceso:
Inicio:
Fin:
Seguimiento:
Método:

Diagrama en Estudio
Pueden ser de forma:

Lineal 0 Ensamblaje
—h — —>

Resumen

< 0U00oo
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APENDICEN® 3
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APENDICE N° 4

Diagrama de proceso de fabricacion de
“CONFECCIONES JULIANA”

Diagrama: Proceso

Proceso: Fabricacion de Chemise
Inicio: Almacén

Fin: Almacén Temporal

Fecha: Enero de 2013

Método: Propuesto

Seguimiento: Operario
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Diagrama de Proceso para la Fabricaciéon de Chemise en la Empresa
“CONFECCIONES JULIANA”

Botones Cuellos Rif Tela
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En Almacén En Almacén En Almacén
Selecciona Selecciona ~_] selecciona
ZmE $A Corte
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Mide Selecclona Selecciona | .

Corta Corta Corta Corta

Inspecciona Inspecciona Inspecciona

3,5m Overlock Industrial3d

Inspecciona
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1,6m

L
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5
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Magquina Recta Industrial
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c Cose
“
. Inspecciona
is
AN
Bl
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L] Inspecciona
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2mts Maquina Domeéstica
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Abrir Ojales
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P
2m :$ Maquina Collaretera
Mide Tamafio de Largo
Cose el Ruedo
Inspecciona
2,8m Area de Empaquetado

7m Almacén
/>
v Almacena

Resumen:

-
] =22

A =5
) = 9-23mts
Total= 51
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APENDICE N°5

Diagrama: Flujo Recorrido
Proceso: Fabricacion de Chemise
Inicio: Almacén

Fin: Almacén Temporal

Método: Propuesto

Seguimiento: Operario

Fecha: Enero 2013
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Diagrama de Flujo Recorrido para la Fabricaciéon de Chemise de la
Empresa “CONFECCIONES JULIANA”
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APENDICE N° 6

Situacion Actual | Situacion Propuesta
(metros) (metros)

8,5 2
2,3 3,5
1,6 1,6
3 1,3
3 1,3

1,6 2
6 1,6
9 2,8

7

Total = 35 Total = 23,1
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APENDICE N°7

Tiempos de cada operacion del proceso segun la estacion

Area Tipo de Tiempo(Min;seq)
operacion
N=10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Mesoén Corte de Mangas
1;35 | 1;30 | 1,29 | 1,38 | 1;29 | 1;33 | 1;37 | 1,35 | 1;32 | 1,36
Corte de Tapeta
228 | 2,35 | 2,30 | 2,30 | 2,29 | 2;31 | 2;28 | 2;33 | 235 | 2;27
Cortede P.
Frontal 345 | 3,50 | 3;43 | 3;48 | 3;42 | 347 | 345 | 340 | 351 | 3;39
Corte de P. _ _ _ _ _ _ _ _ _ _
Trasera 510 | 505 | 501 | 508 | 503 | 508 | 506 | 500 | 512 | 4;58
Overlock
Pegar Tapeta 828 | 820 | 826 | 826 | 831 | 824 | 825 | 823 | 833 | 814
Repisar 12;09 | 12;00 | 12;12 | 12;05 | 12;10 | 12;08 | 12;09 | 12;09 | 12;13 | 12;10
Maquina
Recta Pegar Hombros | 1244 | 1242 | 12;39 | 1241 | 1246 | 12,46 | 12:48 | 12,40 | 1241 | 12:43
Repisar 13;17 | 13;19 | 13;17 | 13;16 | 13;19 | 13;18 | 13;15 | 13;14 | 13;18 | 13;19
Overlock 2
Pegar mangas 14,50 | 14;48 | 14;49 | 14;51 | 14;50 | 14;52 | 14;51 | 14;53 | 14;50 | 14;49
Pegar rif 15;33 | 15;32 | 15;35 | 15;32 | 15;36 | 15;30 | 15;38 | 15;34 | 15;33 | 15;32
Maquina Cerrar la chemise
16;59 | 17,01 | 16;58 | 16;56 | 17;04 | 17,00 | 17;03 | 17;01 | 16;59 | 17,03
Recta
Pegar el cuello
22,38 | 22;41 | 22;37 | 22;34 | 22;37 | 22;43 | 22;41 | 22;35 | 22;40 | 22;41
Collaretera | Coser los ruedos
23;26 | 23;30 | 23;23 | 23;23 | 23;33 | 23;31 | 23;30 | 23;27 | 23;24 | 23;29
Méaquina
Doméstica Abrir ojales 24,13 | 24,08 | 24;16 | 24;18 | 24,09 | 24;11 | 24;20 | 24,05 | 24;27 | 24;12
Pegar botones
24;44 | 24,50 | 24;49 | 24;39 | 24;51 | 24;48 | 24;52 | 24;53 | 24;59 | 24;48
Meson 2 Doblar y
25;35 | 25;30 | 25;38 | 25;28 | 25,39 | 25;41 | 25;49 | 25;39 | 25:43 | 25;29

empaquetar
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APENDICE N°9

INGENIERIA DE METODOS DPTO. DE INGENIERIA INDUSTRIAL

| CALIFICACION DE VELOCIDAD

S/SIES

HABILIDAD ESFUERZO
+0.15 Al 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 Cl Buena +0.05 Cl Bueno
+0.03 C2 Buena +0.02 C2 Bueno

0.00 D Regular 0.00 D Regular
- 0.05 E1 Aceptable - 0.04 E1 Aceptable
- 0.10 E2  Aceptable - 0.08 E2  Aceptable
- 0.16 F1  Deficiente - 0.12 F1  Deficiente
- 0.22 F2  Deficiente - 0.17 F2  Deficiente

CONDICION ES CONSISTENCIA

+0.06 A Ideales +0.04 A  Perfecta
+0.04 B  Excelentes +0.03 B  Excelente
+0.02 C Buenas +0.01 C Buena

0.00 D  Regulares 0.00 D Regular
- 0.03 E  Aceptables - 0.02 E  Aceptable
- 0.07 F  Deficientes - 0.04 F  Deficiente

ING. IVAN J. TURMERO A. UNEXPO
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APENDICE N° 10

FUNDAMENTOS DE ESTUDIO DEL TRABAJO

DEFINICIONES OPERACIONALES DE LOS FACTORES DE FATIGA

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

1. TEMPERATURA GRADO 1.

GRADO 2.

GRADO 3.

GRADO 4.

2. CONDICIONES GRADO 1.
AMBIENTALES

GRADO 2.

GRADO 3.

GRADO 4.

(5 PUNTOS). Climatizacion bajo control eléctrico o mecanico.
20°C < Temperatura < 24°C.

(10 PUNTOS). Temperatura controlada por los requerimientos de la
tarea.a) Para trabajos interiores: 24°C < Temperatura < 29.5°C.
b) Para trabajos externos: 26.5°C < Temperatura < 32°C.

(15 PUNTOS). Temperatura controlada por los requerimientos de
latarea. a) Para trabajos interiores: 26.5°C < Temperatura < 28°C.
b) Para trabajos externos o con circulacién de aire:

32°C < Temperatura < 34.5°C.

(40 PUNTOS). a) Ambientes sin circulacién de aire:
Temperatura > 32°C. b) Ambientes con circulacién normal de aire:
35°C < Temperatura < 41.5°C.

(5 PUNTOS) a) Operaciones normales en Exteriores. b) Operaciones
en ambientes acondicionados con aire fresco y libre de malos olores.

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

(20 PUNTOS). Ambientes cerrados y pequefios, sin movimiento de
aire. Ambientes con polvo y/o humos en forma limitada

(30 PUNTOS). Ambientes téxicos. Mucho polvo y/o humos no elimi-
nables por extraccion de aire.

O
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| FUNDAMENTOS DE ESTUDIO DEL TRABAJO | @

3. HUMEDAD GRADO 1. (5 PUNTOS). Humedad normal, ambiente climatizado. Por lo gene-
ral hay humedad relativa del 40% al 55%, con temperatura de 21 a
24°C.

GRADO 2. (10 PUNTOS). Ambientes secos. Menos del 30% de humedad relativa.

GRADO 3. (15 PUNTOS). Alta humedad. Sensacion pegajosa en la piel y ropa
humedecida. Humedad relativa del 80%.

GRADO 4. (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

4. NIVEL DE GRADO 1. (5 PUNTOS). Ruido de 30 a 60 decibeles. Caracteristico en oficinas o
"RUIDO en ambientes poco ruidosos.

GRADO 2. (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.

GRADO 3. (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.

GRADO 4. (30 PUNTOS). Ruidos de alta frecuencia u otras caracteristicas mo-
lestas, ya sean intermitentes o constantes.

5. ILUMINACION GRADO 1. (5 PUNTOS). Luces sin resplandor. Iluminacion 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 inspeccién.

| FUNDAMENTOS DE ESTUDIO DEL TRABAJO | GN

GRADO 2. (10 PUNTOS). Ambientes que requieren iluminacién especial o
por debajo del estandar. Resplandores ocasionales.

GRADO 3. (15PUNTOS). a) Luz donde el resplandor continuo es inhe-
rente al trabajo. b) Trabajo que requiere cambios constantes de
éreas claras a oscuras con menos de 54 lux

GRADO 4. (20 PUNTOS). Trabajo a tientas, sin luz y/o al tacto. Las
caracteristicas del trabajo imposibilitan u obstruyen la vision.

B.REPETITIVIDAD Y ESFUERZO APLICADO: 1) DURACION DEL TRABAJO . 2) REPETICION DEL CICLO.
3) ESFUERZO FISICO. 4) ESFUERZO MENTAL O VISUAL.

1. DURACION DEL GRADO 1. (20 PUNTOS). Operacién o suboperacion que puede completarse en
TRABAJO un minuto o menos.

GRADO 2. (40 PUNTOS). Operacién o suboperacioén que puede completarse en
15 minutos 0 menos

GRADO 3. (60 PUNTOS). Operacién o suboperacién que puede completarse en
una hora 0 menos.

GRADO 4. (80 PUNTOS). Operacién o suboperacion que puede completarse en
més de una hora.

2. REPETICION GRADO 1. (20 PUNTOS) a) Poca posibilidad de monotonia. El trabajador puede
DEL CICLO programar su propio trabajo o variar su patrén de ejecucion. b) Ope-
raciones que varfan cada dia o donde las suboperaciones no son ne-

cesariamente de realizacion diaria.
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3. ESFUERZO
FISICO

GRADO 2.

GRADO 3.

GRADO 4.

GRADO 1.

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 estad pro-
gramada y su ocurrencia es regular, o donde la terminacién del movi-
miento o los patrones previstos se ejecutan por lo menos 10 veces al
dia.

(80 PUNTOS). a) Operaciones donde la terminacion 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% y el
40% del tiempo, para pesos entre 12.5 kg y 30 kg. c) 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% y el 40% del
tiempo por encima de 30 kg. b) Esfuerzo manual aplicado entre el 40%
y el 70% del tiempo, para pesos entre 12.5 kg. 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

GRADO 4.

GRADO 1.

GRADO 2.

GRADO 3.

GRADO 4.

| FUNDAMENTOS DE ESTUDIO DEL TRABAJO | @

(B0 PUNTOS). Esfuerzo manual aplicado por encima del 70% del
tiempo para pesos superiores a 30 kg.

(10 PUNTOS). Atenciéon mental o visual aplicada ocasionalmente,
debido a que la operacién es practicamente automatica o porque la
atencion del trabajador es requerida a intervalos muy largos.

(20 PUNTOS). Atencién mental y visual frecuente donde el trabajo
es intermitente, o la operacién involucra la espera del trabajador para
que la maquina o el proceso completen un ciclo con chequeos espa-
ciados.

(30 PUNTOS). Atencion 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.

(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
coordinacién de gran destreza manual con atencién visual estrecha
sostenida por largos perjodos de tiempo. d) Actividades de inspeccién
pura donde el objetivo fundamental es el chequeo de la calidad.
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C. POSICION DE TRABAJO: PARADO, SENTADO, MOVIENDOSE, ALTURA DE TRABAJO.

GRADO 1.

GRADO 2.

GRADO 3.

GRADO 4.

(10 PUNTOS). Realizacién del trabajo en posicién sentado o mediante una combinacién
de sentado, parado y caminando, donde el intervalo entre cambios de posicién es inferior
acinco minutos. El sitio de trabajo presenta una altura normal respecto a la posicién de
la cabeza y los brazos del trabajador.

(20 PUNTOS). a) Realizacién del trabajo parado o combinado con el caminar y donde se
permite que le trabajador se siente sélo 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
aun 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 .

©
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