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RESUMEN

En el presente trabajo se muestran los principales resultados de un estudio de caso
empresarial realizado en un proceso de manufactura de una PYME dedicada a la confeccion
de indumentaria de la provincia de Imbabura en la ciudad de Ibarra. Articulando sus
necesidades y el proceso de formacion de tercer nivel de la Carrera de Tecnologia Superior en
Confeccién Textil del Instituto Tecnolégico Superior Cotacachi. Con el objetivo de mejorar la
productividad de la empresa en estudio, se recredé el comportamiento de sus procesos de
confeccidn a través de la simulacién asistida por computadora, posteriormente se propone una
mejora de la productividad basada en la organizacion de los procesos de manufactura bajo
enfoque modular o equipos de trabajo. Los principales resultados demuestran una disminucién
del tiempo estandar de produccién en aproximadamente en 1 minuto por unidad, el porcentaje
suplementos en 9% por jornada de trabajo y el aumento de la eficiencia del sistema de

produccion en 16% aproximadamente.
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ABSTRACT

This paper shows the main results of a business case study carried out in a manufacturing
process of an SME dedicated to clothing manufacturing in the province of Imbabura in the city
of Ibarra. Articulating their needs and the third level training process of the Superior Technology
Career in Textile Clothing of the Cotacachi Higher Technological Institute. With the aim of
improving the productivity of the company under study, the behavior of its manufacturing
processes was recreated through computer-aided simulation, and subsequently an
improvement in productivity based on the organization of manufacturing processes is proposed
under a focus Modular or work teams. The main results show a decrease in the standard
production time by approximately 1 minute per unit, the percentage supplements by 9% per
working day and the increase in the efficiency of the production system by approximately 16%.

Key words: Clothing manufacturing, computer assisted simulation, productivity, organization of

modular manufacturing processes.
1. INTRODUCCION

Las empresas que conforman el sector de la confeccién de indumentaria son fundamentales
para el desarrollo social, productivo y econdmico nacional. Segin la AITE, sus principales
aportes son la generacién de empleo directo, indirecto y el encadenamiento productivo con
otros sectores (AITE, 2016). El 23% de todas las empresas del Ecuador dedicadas a la
fabricacion de vestir se concentran en la provincia Imbabura y su mayor peso corresponden a
la pequeia y mediana empresa (INEC, 2017). Sin embargo las dificultades principales que
enfrentan las Pymes de este sector se relacionan con problemas de productividad, entre varios
factores causales se encuentra la escasa tecnologia aplicada al aprovisionamiento de materias
primas, manufactura venta y distribucion del producto final y capacitacién técnica de sus
colaboradores (Carranco , 2017). Ademas de otros factores, como la falta de interés en la
inversién tecnoldgica en la gestion y preparacién del talento humano (Astudillo & Briozzo,
2016). Por lo que se evidencia la necesidad de desarrollar e implementar estrategias de
fortalecimiento y mejora de la productividad empresarial de las Pymes de este importante

sector.

Por otro lado, el Instituto Tecnoldgico Superior Cotacachi (ITSC), es una institucion publica de
referente nacional en la formacion profesional de tercer nivel. Cuenta con la carrera de
Tecnologia Superior en Confeccidon Textil, encargada de formar procesionales capaces de
adaptarse a las nuevas demandas empresariales del sector de la confeccién. En referencia al

perfil profesional, el graduado de esta carrera se destaca “...optimizando procesos en la

consecucion de productos de calidad, posicionamiento de mercado y reduccién de costos



mediante el manejo de estandares” (ITSC, 2016). La modalidad de estudio es dual, la cual se
basa en la formacién tedrica de conocimientos y saberes, de manera paralela a la formacion
practica del estudiante vinculado en ambientes reales de las empresas colaboradoras

denominadas “Empresas Formadoras”.

Articulando las necesidades de las Pymes del sector de la confeccion y la continua labor de la
Carrera de Tecnologia Superior en confeccion Textil del ISTC, nace el presente estudio en el
cual se muestra los principales resultados de un analisis de la organizacién actual de los
procesos productivos requeridos para la confeccion de indumentaria de una Empresa
Formadora del ITSC, con el fin de analizar y proponer una alternativa de mejora de su
productividad. Ademas, el estudio técnico de este caso empresarial se propone como una
estrategia de ensefianza aprendizaje que vincula la actividad estudiantil y docente de la
Carrera de Tecnologia en Superior Confeccion Textil del ITSC con las necesidades

empresariales del sector de la confeccion.
2. Métodos y materiales

El presente estudio parte desde la fundamentacién teérica elaborada a través de la revision
bibliografica referente a dos elementos: 1.- La organizacion de los procesos de produccion y
manufactura con el fin de comprender desde el punto de vista tedrico de sus diferentes
clasificaciones de acuerdo a varios autores y 2.- La terminologia basica referente a la
confeccidn de indumentaria con el objetivo contar con una orientacién teérica bésica de las

particularidades de los procesos de confeccion de indumentaria.

Posteriormente la investigacién se segmenta en dos etapas: Etapal: Estudio de la organizacion
inicial de los procesos productivos de una empresa dedicada a la confeccion de prendas de
vestir y Etapa 2.- Propuesta de una nueva organizacién de procesos para mejorar la

productividad.

Como metodologia aplicada a las dos etapas, se aplicé la simulacion de procesos de
manufactura asistida por computadora pata ello se utilizé el software FlexSim (version de
prueba), con el fin de recrear el comportamiento del sistema actual de manufactura bajo los
criterios de organizacion de los procesos productivos y disefiar y simular uno mejor. Para la
construccion de los escenarios de validacion se sigui6 la metodologia de Ceballos, Restrepo, &
Fernandez (2013), de acuerdo a los pasos de planeacion de la simulacion, formulacion y
conceptualizacion del problema, recoleccion de los datos, construccion del modelo, disefio del
escenario, corrida de la simulacion y andlisis. Para la validacion de los escenarios de
simulacion se realiz6 la comparacion de las transformaciones de entrada-salida del modelo de
simulacién construido con las transformaciones de entrada-salida correspondientes para el

sistema real, de acuerdo a lo propuesto por Naylor & Finger (1997).



La toma de decisiones finales se basé en el analisis comparativo de la alternativa de
organizaciéon de los procesos de manufactura actual y propuesta. Los indicadores utilizados
fueron 3: (i) tiempo estandar de produccion, (ii) suplementos vy (iii) eficiencia del sistema de

produccion.

En la etapa No. 1, para la recoleccion de la informacion se empleé la técnica de la observacion
directa para comprender el método aplicado para la organizacién del trabajo y sus
interacciones como secuencia, tiempo de produccién y costos, esta etapa permitié tener un
acercamiento preliminar al analisis de las operaciones y procesos productivos actuales y
responder varias preguntas, entre ellas: ¢qué se esta haciendo?, ;cémo se esta haciendo?,
¢quién lo hace?, ¢cuando se lleva a cabo?, ¢cuanto tiempo le toma?, ¢donde se hace? y ¢ por
qué se hace?. Posteriormente se representé graficamente a la organizacion actual de los
procesos productivos y medicion de los indicadores. EI nimero de observaciones
cronometradas fueron 50 ciclos en operaciones breves y de 20 a 30 en operaciones largas.
Como materiales se utilizé 1 tabla para estudios de tiempos, cronémetro digital, hoja de estudio

de tiempos y croquis del area de trabajo.

En la Etapa No. 2, se disefié la propuesta de la organizacion de los sistemas productivos de
produccion tomando en cuenta los principios bésicos del trabajo del sistema modular o equipos
de trabajo, aplicable a talleres de trabajo. En resumen, las restricciones consideradas fueron: la
agrupacion de equipos de trabajo por tarea de trabajo y recursos, disponibilidad y

requerimiento de espacio e inventario.

3. Fundamentacion tedrica

3.1.0rganizacién de los procesos de produccién y manufactura

La organizacion del trabajo de estas empresas se basan conceptualmente en la configuracién a
partir de la dimensiéon humana y el proceso productivo (Jaimes, Luzardo, & Rojas, 2018). De la
revision bibliografica se destacan 3 definiciones referente a organizacion de procesos
productivos: 1.- Categorias de proceso de produccion, 2.- Estrategia operativa, 3.-

Organizacion de los procesos de manufactura. A continuacion, se describe cada uno de ellos:

Categorias de proceso de produccién.

De forma general se puede argumentar que existen cinco categorias de proceso utilizados por
los sistemas de produccion: Proyecto, proceso de trabajo, procesamiento por lotes o
intermitente, proceso de flujo repetitivo y contindo (Chapman, 2006). A continuacion, se

muestra la descripcion de cada categoria de procesos de produccién, segun este Autor:



Tabla 1: Descripcién de las categorias de proceso de produccion industrial

Categorias de

Descripcién

Los procesos basados en un proyecto casi siempre suponen la generacion
de un producto de tipo Unico, como la construccién de un nuevo edificio o el
desarrollo de una nueva aplicacion de software. Por lo general, los proyectos
tienen un amplio alcance, y suelen ser administrados por equipos de
individuos, reunidos exclusivamente para esa actividad con base en sus

habilidades particulares.

proceso de
produccién
Proyecto.
Proceso de
trabajo.

Los procesos de trabajo (o procesos de taller de trabajo) por lo general
tienen como objetivo lograr flexibilidad. El equipo utilizado en ellos suele ser
de propésito general, lo cual significa que puede ser empleado para
multiples requerimientos de produccién diferentes. La habilidad para generar
el producto de acuerdo con las especificaciones del cliente se centra casi
siempre en los trabajadores, quienes tienden a ser altamente calificados en
un proceso de trabajo.

Los procesos de trabajo por lo general se concentran en la produccion de
una gran variedad de requerimientos especiales. La alta variedad de disefio
exige procesos flexibles y mayores habilidades entre la fuerza laboral. El
trabajo en estas condiciones se desarrollara casi siempre de forma un tanto
“‘desorganizada” debido a la alta variabilidad del disefio de cada labor.
También es a causa de la variabilidad en el disefio y en los requerimientos

de trabajo que los vinculos de informacién tienden a ser informales y laxos.

Procesamiento
por lotes o
intermitente.

Muchos de los centros de manufactura del mundo actual caen en esta
categoria de “término medio”. El equipo tiende a ser mas especializado que
el de un taller de trabajo, pero lo suficientemente flexible para producir cierta
variedad de disefios. Dado que la mayor parte de la “habilidad” para generar
el producto descansa en el equipo mas especializado, por lo regular no es
necesario que los trabajadores sean tan calificados como los de los talleres
de trabajo. Con frecuencia estas empresas se organizan en un esquema de
grupos homogéneos con base en las habilidades de los trabajadores y la
maquinaria, dando lugar a que el trabajo se mueva de un area a otra a
medida que se desarrolla el proceso. Esta categoria muchas veces se
denomina “por lote” en virtud de que los productos generalmente se fabrican
en lotes discretos. Por ejemplo, un proceso por lote puede generar varios
cientos de unidades de un modelo de producto, empleando varias horas
antes de cambiar la configuracién para producir otro lote de un modelo

ligeramente diferente




Procesamiento
repetitivo o de
flujo.

Como el nombre lo indica, este tipo de infraestructura de proceso tiende a
ser utilizada para un gran volumen de un rango muy estrecho de disefios. El
equipo tiende a ser altamente especializado y caro, requiere poca mano de
obra, y ésta tiende a no ser calificada. El gasto en equipo especial se coloca
en la categoria de gastos generales, lo que permite que el costo
relativamente fijo se distribuya sobre un gran volumen. Esto provoca que el

costo unitario sea menor, dando lugar a un precio competitivo.

Continuo.

Al igual que los procesos basados en proyectos, el proceso continuo se
encuentra en el extremo de los tipos de procesamiento, por lo que se
concentra en aplicaciones altamente especializadas. El equipo es muy
especializado y se requiere muy poca mano de obra. Los procesos quimicos
de alto volumen y la refinacidon de petréleo se encuentran dentro de esta

categoria

Fuente: (Chapman, 2006)

Estrategia operativa

Las empresas organizan sus procesos de produccion considerado cuatro estrategias

operativas, las mismas que se clasifican tomando en cuenta consideraciones de variedad de

productos y volumen (Render, 2009).

llustracién 1: Estrategia operativa de manufactura, consideraciones de variedad de

productos y volumen.
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Organizacion de los procesos de manufactura

La organizacion de los proceso de manufactura se clasifican en distribucién por proyecto, una

distribucion de centro de trabajo, celdas de manufactura, linea de ensamble y proceso continuo

(Jacob, 2014). En la siguiente tabla se describe cada una de ellas.

Tabla 2: Descripcién de Organizacion de los procesos de manufactura

Organizacion de
los procesos de
manufactura

Descripcion

La distribucion por
proyecto

El producto (en razén de su volumen o peso) permanece en un lugar fijo
y el equipo de produccion va hasta él y no al contrario. Los predios de
obras (casas y caminos) y los escenarios donde se filman peliculas son
ejemplos de este formato. Los bienes que se producen con este tipo de
distribucion suelen manejarse con las técnicas de administracion de
proyectos que se describen en el capitulo 10. Habra ciertas areas del
lugar designadas para distintos propésitos, como material para
escenografia, construccion de subensambles, acceso para maquinaria

pesada y para la administracion

Una distribucion de
centro de trabajo

En ocasiones denominado taller de trabajo, es donde se agrupan

equipos o funciones semejantes. Como por ejemplo: todas las
perforadoras en un area y todos las troqueladoras en otra. Asi, la pieza
gue se produce pasa, segln una secuencia establecida de operaciones,
de un centro de trabajo a otro, donde se encuentran las maquinas

necesarias para cada operacion

Celdas de
manufactura

Estas celdas se disefian para desempefiar un conjunto especifico de
procesos, y se dedican a una variedad limitada de productos. Una
empresa puede tener muchas celdas diferentes en un area de
produccion y cada una de ellas esta preparada para producir con
eficiencia un solo producto o un grupo de productos semejantes. En
general, las celdas estdn programadas para producir “conforme se

necesita” para responder a la demanda actual de los clientes.

Linea de ensamble

Se refiere a un lugar donde los procesos de trabajo se ordenan en razén
de los pasos sucesivos que sigue la produccién de un articulo. De
hecho, la ruta que sigue cada pieza es una linea recta. Para la
fabricacion de un producto, las piezas separadas pasan de una estacion
de trabajo a otra con un ritmo controlado y segun la secuencia necesaria
para fabricarlo. Algunos ejemplos son las lineas de ensamble de

juguetes, aparatos eléctricos y automaviles.

Proceso continuo

Se parece a una linea de ensamble porque la produccion sigue una

secuencia de puntos predeterminados donde se detiene, pero el flujo es




continuo en lugar de mesurado. Estas estructuras suelen estar muy
automatizadas y, de hecho, constituyen una “maquina” integral que
puede funcionar las 24 horas del dia para no tener que apagarla y
arrancarla cada vez, porque ello resulta muy costoso. La conversion y
procesamiento de materiales diferenciados, como petréleo, productos
guimicos y farmacos, son un buen ejemplo.

Fuente: (Jacob, 2014)

La organizacion de los procesos manufactura se decide a partir de las consideraciones de

estandarizacion del producto y volumen, como se puede observar en el siguiente grafico.

llustracién 2: Organizacién de los procesos de manufactura, considerando la

estandarizacién del producto y volumen.
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Fuente: (Jacob, 2014).

3.2.0rganizacion de los procesos de produccion, sistema modular o por modulos

de trabajo.

Un modulo, es un equipo de trabajadores asignados a la fabricacion de un producto especifico,
organizados, de forma tal, que el producto fluya de forma rapida y sincronizada de acuerdo con
el orden de sus operaciones (Sarache , Cesp6n, & lbarra, 2001). Para lograrlo, es necesario
previamente estimar los tiempos de produccién por cada operacion y mediante la aplicacion de
expresiones matematicas, llegar a un modelo de distribuciéon de cargas de trabajo o balanceo

modular, buscando el aprovechamiento del factor humano, las maquinas y el espacio”

La produccién modular se fundamenta en la agrupaciéon de mdédulos o equipos de trabajo por

operaciones afines o estrechamente relacionadas. Cada mdédulo de trabajo realiza un conjunto




de operaciones con el fin de elaborar un parte que compone el producto final. El flujo del
producto en proceso o semielaborado fluye por cada mdédulo. El equilibro de este sistema de
organizacion de procesos se basa en el balanceo del tiempo estandar de cada médulo de
trabajo, para alcanzar el menor tiempo de trabajo por unidad, disminucién del inventario en
proceso y la maxima utilizaciéon de los recursos.

A continuacién se representa graficamente el funcionamiento de un ejemplo de organizacion

de los procesos productivos por médulos de trabajo:

llustracion 3: ejemplo de organizacion de los procesos productivos por médulos de
trabajo

Madulo A s Modulo B

ts ts Q

N R i\/
ts

Ts (Mddulo A)

o

=

i
o
| —

o/
| —

N

e

Fuente: Los Autores, 2019.

Como se puede observar en el grafico anterior, el sistema de organizaciéon de los procesos de
manufactura exigen la organizacion de equipos de trabajo o modulos (Médulo A, Médulo B y
Médulo C), la direccion del producto semielaborado es de Médulo a Médulo (desde el Médulo A
hasta el Médulo B, desde el M6dulo B hasta el Médulo C), cada médulo de trabajo tiene un
tiempo estandar (Ts Mo6dulo A, Ts Mddulo B, Ts Médulo C), a su vez cada maquina tiene un
tiempo de trabajo o estandar por operacion (ts). La eficiencia del sistema radica en el balanceo
de las cargas de trabajo de cada modulo, tedricamente un sistema de trabajo organizado por
Mddulos alcanzaria el 100% de eficiencia si el tiempo de trabajo de cada mddulo son iguales
(Ts Médulo A = Ts Modulo B =Ts Mdadulo C).



3.3.Definiciones basicas referentes a la confeccién de indumentaria
Confeccién: conjunto de procesos y actividades requeridas para elaborar indumentaria o

también denominadas prendas de vestir.

Area de confeccion, se define como el espacio fisico asignado para llevar a cabo las

operaciones de confeccion de prendas de vestir.

Maquinaria de confeccién: las operaciones de confeccién de indumentaria requieren varias
actividades, la unién de piezas o partes. Para ello se requiere la utilizacién de varias maquinas,
denominadas “maquinaria de confeccién”, cada una de ellas es utilizada en la ejecuciéon de una

puntada en especial. Principalmente son: la recta, overlock vy recibidora.

Maguina Recta, es muy comun en los talleres de confeccion, y la més usada en todas partes.
Sirve para coser toda clase de telas, delgadas o gruesas, y lleva varias piezas distintas junto
con otro hilo colocado en un carretal en su baja, con lo que las puntadas se cierran con el

segundo hilo colocado en el carretal. El aspecto de la costura es igual por arriba y por abajo.

Overlock, las maquinas overlock se utilizan para trabajos de cosido que requieren puntadas de
seguridad y la alimentacion de 3 y hasta 5 hilos. También son utilizadas ampliamente para el

cosido de seguridad en los bordes de las telas para evitar el deshilado.

Recubridora, la recubridora sirve para hacer los bajos de las camisetas, pantalones, etc. Su
cosido se caracteriza por: dos pespuntes por fuera y remallado por dentro, todo al tiempo. Se

utilizan cuatro hilos, siendo la puntada elastica.

Sistema de produccién de confeccién: se define como el conjunto de elementos que
interactdan entre si como: maquinaria de confeccion, bases textiles e insumos, fuerza laboral,
energia y otros con el fin de producir prendas de vestir para satisfacer una determinada
demanda, su planificacion y ejecucion, control y mejora influye en la calidad del producto,

precio y productividad sistémica.

Tiempo estandar de produccién: es el tiempo invertido en producir una unidad o prenda,
considerando varios factores propios del trabajo, principalmente la calificacion del trabajador y

suplementos.

Suplementos: porcentaje de tiempo asignado al tiempo estandar de produccion por

consideraciones humanas del trabajador y ambiente de trabajo.
Eficiencia del sistema de produccion: indicador que mide el nivel de utilizacién de los recursos
4. Resultados

Los resultados principales se muestran considerando el diagnostico actual de la organizacion
de los procesos de manufactura y la propuesta basada en la organizacién de procesos de

produccion modular o equipos de trabajo.



4.1. Estudio de la organizacién inicial de los procesos productivos de una empresa

dedicada a la confeccién de prendas de vestir.

Esta etapa consistié en determinar la organizacion actual de los procesos de manufactura de la

empresa en estudio (Empresa Formadora)

4.1.1. Organizacion de los procesos de manufactura: sistema individual o prenda

completa

De la observacion de la unidad de andlisis, se evidencio la organizacion del proceso de
manufactura tiene caracteristicas de individualidad o también denominado de prenda completa,
cuyas principales caracteristicas radican en que cada operario realiza un lote de prendas desde
el armado hasta el control de calidad final. Se consideré importante determinar varios
elementos para medir el trabajo, entre ellos: las caracteristicas y requisitos de la prenda (ficha

técnica de disefio de la prenda elaborada) el estudio de tiempos y suplementos (Ver Anexo 1).

La simulaciéon asistida por computadora de esta forma de organizacién, nos generé una
aproximacion del desempefio. En la siguiente imagen se puede observar la secuencia de

entrega del producto terminado.

llustracién 4: Secuencia de la secuencia de entrega del producto terminado,

organizacién de los procesos de manufactura actual con enfoque de sistema individual o

prenda completa

Op.nl

Sourced

Fuente: Los Autores (2019), basados en la medicibn y organizacion de los procesos

productivos de la empresa en estudio.



Se estima que la productividad bajo este sistema de organizacion de procesos de manufactura

es de 49 uniformes deportivos en un turno de 8 horas, con tres trabajadores.

EL método de trabajo requiere que cada operador realice varias operaciones, a continuaciéon se

detallan cada una de ellas:

llustracién 5: operaciones de trabajo, organizacion de los procesos de manufactura con

enfoque de sistemaindividual o prenda completa
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Fuente: Andrango & Otavalo (2019), basados en la observacion directa y medicion del trabajo

de los procesos productivos de la empresa en estudio.

Como se puede observar en el grafico anterior, los procesos productivos de confeccion
requieren la ejecucidon de una gran variedad de operaciones, lo que significa que cada
trabajador debe contar con caracteristicas multifuncionales, altamente capacitadas en el
manejo de varias maquinas de confeccién y el control de calidad se basa en los criterios

individuales del operador.



4.2.Propuesta de una nueva organizacion de procesos para mejorar la

productividad.

En base al diagnéstico inicial del sistema de organizacion de los procesos de manufactura,
basado en un sistema de produccioén individual o prenda completa. De la revision documental,
se evidencié que el sistema de organizacién de procesos de manufactura modular es una
estrategia opcional para mejorar la productividad, a continuacidon se describe la propuesta

basado en este sistema de organizacién de manufactura.

4.2.1. Planteamiento del sistema de mejora, sistema de organizacién de

procesos de produccién modular o equipos de trabajo.

Las caracteristicas principales de este sistema de organizacién se fundamentan en los

siguientes aspectos:

e Organizacién de 3 mddulos de produccion (Médulo no. 1= 3 trabajadores, Mddulo no. 2
= 3 trabajadores y Modulo no. 3 = 2 trabajadores).

e Los trabajadores que conforman cada modulo realizan maximo hasta dos etapas del
proceso.

e Existe un Unico flujo de producto en proceso.

e La maquinaria de confeccién se agrupa en funcion de los modulos.

e Lacalidad de las prendas e evaltan al final de la ejecucién de cada modulo de trabajo.

e Existen uncen tres colas (estaciones de inventario temporal)

e Cada parte de la prenda se desplaza a lo largo del sistema de produccion.



llustracién 6: Representacién de la organizacion del proceso de manufactura, sistema de

produccion modular

Médulo 1 Modulo 2 Modulo 3

Fuente: Los Autores (2019), basados en las caracteristicas de organizacion de procesos
productivos por médulos de trabajo presentadas por Sarache, Cespoén, & Ibarra (2001) y la

estimacioén de tiempos de trabajo y suplementos (Ver Anexo 2)

El disefio de un sistema de organizacién alternativo de los procesos de produccién permitié

realizar un analisis comparativo con el sistema de organizacion de procesos actual.

4.3. Anédlisis comparativo del sistema de organizacién de procesos actual y

propuesto.

A continuacidn, se presenta el andlisis comparativo del sistema de organizacion de procesos
de manufactura actual (sistema individual o prenda completa) y propuesto (sistema de
organizacion de procesos de produccion modular o por médulos de trabajo), utilizando como
referencia a 3 indicadores del desempefio del sistema de produccion: tiempo estandar,

suplementos y eficiencia.



Tabla 3: Andlisis comparativo del sistema individual o prenda completa Vs. Sistema de

organizacién de procesos de produccién modular o equipos de trabajo.

Sistema de organizacion de

Indicadores de desempefio del | Sistema individual o | procesos de produccion

sistema de produccion prenda completa modular o equipos de
trabajo

Tiempo estandar de produccion 9,76 8,75

Suplementos 0,22 0,13

Eficiencia del sistema de
) 66,93% 86,04%
produccion

Fuente: Los Autores, 2019

Como se puede observar en la tabla anterior los indicadores de desempefio del sistema de
organizacion de los procesos de produccion propuestos bajo un sistema de organizaciéon de
procesos de produccion modular o por equipos de trabajo difieren a la organizacién actual de
los procesos de produccién bajo un sistema individual o prenda completa. La propuesta es
mejor, considerando la disminucién del tiempo estandar de produccién, la disminucién del

porcentaje de suplementos y el aumento de la eficiencia del sistema de produccién.

CONCLUSIONES

De la revision bibliografica referente a la organizacion de los procesos de manufactura se
observa que existen varias clasificaciones. Chapman (2006) los clasifica en: proyecto, procesos
de trabajo, por lotes o intermitentes, repetitivo y continuo, su eleccion. Render (2004): Taller de
trabajo, lineas de ensamble, continuo y personalizacion masiva, su eleccion depende entre las
variaciones entre el volumen de producciéon y la variedad del producto. Jacobs (2014):
proyecto, centros de trabajo, celdas de manufactura, lineas de ensamble y procesos continuos,
esta clasificacién se referencia entre la estandarizacién del producto y el volumen de

produccion.

Del diagndstico inicial de la empresa en estudio, por sus caracteristicas observadas se
determind que la organizacién de los procesos de manufactura corresponde a un sistema

individual o prenda completa.

El planteamiento de la propuesta o mejora del sistema de produccién se basé en los criterios

tedricos de organizacion de procesos de produccién modular o por médulos de trabajo.




Los indicadores de desempefio del sistema de organizaciéon de los procesos de produccion
propuestos bajo un sistema de organizacién de procesos de produccion modular o por equipos
de trabajo son mejores en relacién a la organizacion actual de los procesos de produccién bajo
un sistema individual o prenda completa, considerando una disminucion del tiempo estandar de
produccion en aproximadamente en un minuto, el porcentaje suplementos en 9% Yy el aumento

de la eficiencia del sistema de produccion en 16%.

RECOMENDACIONES

Se recomienda que la organizacion de los procesos de produccion propuestos bajo un
sistema de organizacion de procesos de produccion modular o por equipos de trabajo como
una opcidn para mejorar el desempefio del sistema productivo, sin embargo, se debe
considerar varios factores que podrian incidir, como, por ejemplo: adaptacion del personal,

requisitos de espacio, la calidad del producto final, entre otros.
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ANEXOS

Anexo 1: Datos referenciales, estudio del sistema actual de organizacidon de procesos,
sistema individual o prenda completa

Ficha técnica de disefio y confeccion de las prendas referenciales para el modelamiento del
sistema de produccion.
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Elaborado por: Andrango & Otavalo, 2019.

Estudio de tiempos, sistema individual o prenda completa. Elemento 1 del conjunto de
indumentaria.



Ficha Técnica de Estudio de Tiempos
Operacion: Proceso de ensamble de pantaloneta [Fecha 15702018
Observador: Carlina Andrango ArexProduccion
¥ FLUJOGRAMA DE PROCESO MAQUINA | PUNTADA | OPERARIA OBSERVACION (SEGTNDOS)
HORA PIY3 4 86789 [0jufn| 1o
1 |Cemar entrepierna de suspensorio Overlock i Luey S[S[S[ 67 S [S|8[6 )T [8]6] &4
2 |Cerrar costados de saspensoria X2 Overlock U Ly plplslulelefelsinlnfwlnl ng
3 [Colocar elasticio en entregierna X2 Orerlock L] Irene IR EAE I EEEREREI T
4 {Unirtiro delanters de pantaloneta Overlock Bl Lucy Wlslwlwlslofnls]o]s[nln] 9
§  (Unir tiro posteriorde pantaloneta con etiqueta {Oerlock M Luey plpfplejnlpe]s[Bu{un] ug
6 |Pespunte de tiro posterior Recta R} Luey plofefwlwionjeis[nlelnlsl ng
7 |Pespunte de tiro delanters [Recta ul Lucy glsfuf oo fnwlolsfs][olo]s] sm
§ |Colocar collarete en bastas de pantaloneta X2 |Recubridora | 405 Katy NIB[B[ N || 9|0 (0[%[%|[8[0] W
9 [Pecar elistico con suspensorio encintura | Overlock il Iese | [M K| ¥ | B[ | N H KIN|BI|Y
10 |Acentar elastico Elasticadors | 405 Kay nlinfafalninin(afain]n u
TOTAL TIEMPO OBSIRVADO SEGUNDOS ]81,71
TOTAL TIMPO OBSERVADO MINUTOS J.(ﬂl

Elaborado por: Andrango & Otavalo, 2019.

Estudio de tiempos, sistema individual o prenda completa.

indumentaria.

Elemento 2 del conjunto de

Elaborado por: Andrango & Otavalo, 2019.

Asignacion de suplementos, sistema individual o prenda completa

Ficha Técuica de Estudio de Tiempos
Dperacion: Proceso de ensamble de Buso Fecha: 18102018
pbservador: Carolina Andrango Area:Produccion
¥ PROCESO MAGUNA | PuNTADA | oreRAR OBSERVACION (SEGUNDOS)
HORA V(Y34 86T 89 [0 10]1] TOP
1 |Unir bombros X2 Overlock 5 Ly 0[]0 910 [0[0]9[W]10[10] 100
1 [Pemrnaes ) Owiok | 90 | Lay | 31371 %] % | 5| % |3 5|3 %|9(0] %
3 |Comdo de costados X2 Overlock " Luey O 9[36] 409 B[990 [40|8]7] W
i |Comrewlo Oedock | 34 [ luy N6[8] 5 [ 7] 5[5 [5]6[6]7[5] 6
§  [Pesado de cuallo con etiqueta en post. Overlock i Lucy B[ 18|98 | 8|86 [ [B[18] 1§
6 |Colocar efuerzo en cuello Orerock it Luey I M W] W15 W16 W [16]16] 1
T |Acentar referzo dz cuello Recta 0! Luey BIUIW] B 6|88 d[B[B]H] M
§  [Recube bajos lRembndm 405 Anfa BlW[W6) B[] 1680|8017 [18]18] 168
9 |Recubrir mangas X2 [Rebodora | 405 Anta BIW|IB| %[ W |W (U [B|H|%|8|0] W
TIEMPO TOTAL OBSERVADO SEGUNDOS | 17992
TIEMPO TOTAL OBSERVADO MINUTOS| 300
TIEMPO SUPLEMENTARIO] o2
FACTORDE VALORIZACION| 14
TOPOISTADR| 44



Proceso Factor de calificacion (Sistema Westinghouse)
Habilidad= Excelente (B1)= +0.11

Esfuerzo= Excelente (B1) = +0.08

Ensamble 1,26 Condiciones= Ideal (A) = +0.04

Consistencia= Excelente(B)=+0.03

Factor de actuacion=1

SUPLEMENTO POR PROCESO

Procesos Suplementos Valor

Suplementos constantes 0,11

Suplemento incomoda inclinada 0,03

Trabajos de precision o fatigosos 0,02

Ensamble |Proceso bastante complejo 0,01
Trabajo bastante mon6tono 0,01

Peso levantado o fuerza ejercida 0.04

Total 0,22

Elaborado por: Andrango & Otavalo, 2019.

Resumen de produccion, sistema individual o prenda completa

Cuadro de Produccion
Fupresa:Confecciones Jhinos Orden: 5012
Fecha de emision: 13-03-2019 (Cantidad:S00
Referencia: Uniforme del Nacional Tallas § \ L
N° de operanas | SAM:: 9,76
flora Tiempo dispouible | Produccion tedrica Produccion Acumulada Produccion Real  |Produccion Acumlada Eficiencia real |Eficiencia acumulada
I3h0- L0k 1 130 1| 1 W 41
10h00-12:0 1 1] 1Y) 9 IR i3
3H00-15000 1 K| 38| § T %)
Sh00-17h00 120 1230 918 ! ) 593 111
) AD ANTES
SALARIODE | SALARIO
SISTEMA HORAS PRENDAS ' . OP[RASI.\ POR | PORDIAS
SAM | INDIVIDUAL | TRABAJADAS | ELABORADAS DIAS RESULTADO(DIAS) DIA LABORADOY
1 f 49 1 19520 195,20
9,76 1 i 500 L0 0

Elaborado por: Andrango & Otavalo, 2019.

Anexo 2: Datos referenciales, estudio del sistema propuesto de organizacién de
procesos, Sistema de organizacion de procesos de producciéon modular o por equipo de
trabajo.

Estudio de tiempos, sistema de organizacién de procesos de produccion modular o por
modulos de trabajo. Elemento 1 del conjunto de indumentaria.
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Elaborado por: Andrango & Otavalo, 2019.

Estudio de tiempos, sistema de organizacion de procesos de produccién modular o por
modulos de trabajo. Elemento 2 del conjunto de indumentaria.

Ficka Tocgs do Lirsdie s Tivmpen
Ppescist Frim 4 eambe 43 {Feeka 15 102018
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Elaborado por: Andrango & Otavalo, 2019.

Asignacion de suplementos, sistema de organizacion de procesos de produccién
modular o por modulos de trabajo



Proceso Factor de calificacion(Sistema Westinghouse)
Habilidad= Excelente (B1)=+0.11

Esfuerzo= Excelente (B1) = +0.08
Condiciones= Ideal (A) = +0.04

Ensamble 1.26 Consistencia= Excelente(B)=+0.03

Factor de actuacion=1

Suplemento %

HOLGURA POR FATIGA BASICA (I1B) 4
MALA ILUMINACION (Di) 2
CONDICIONES ATMOSFERICAS 5
NIVEL DE RUIDO (i) 2
TOTAL 13

Elaborado por: Andrango & Otavalo, 2019.

Resumen de produccion, sistema de organizacion de procesos de produccién modular o por
modulos de trabajo

Cuadro de Produccion
Ewpresa: Confeceiones Jhinos Onden:3012
Fecha de emision:13-03-2019 Cantidad:300
Referencia:Uniforme del Nacional Tallas § A L
N'_de operariaz § SAM: 87
Hora Tiempo disponible{Produccion teori(Produccion Acumula(Produccion Real  |Produccion Acumula{Eficiencia reallEficiencia acumulada
18h00-10000 600| 88,37 68,57 5 5 §313 $313
10b00-13-00 600] 88,37 13114 b)) 113 §4.38 §3.89
13b00-15k00 600] 68,37 W51 5 173 §438 §4.10
15h00-17h00 600[ 8837 Y bY) B §6.4 $434
PRODUCTIVIDAD POR MEJORA
SALARIO
SISTEMA HORAS RISILTADO | SALARIODE | PORDIAS DIFERENCIA
SO | NODLAR | TRABAJADAS | CAVIDAD | DidS (DI4S)  |OPERARIAPORDIAILABORADOS | DIFERENCLAPORDIA | PORMES
§ ! )] |
I | ] X ; 5 1% ) [N

Elaborado por: Andrango & Otavalo, 2019.



