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RESUMEN EJECUTIVO

El presente trabajo realizado en la empresa DEPORTIVOS FONSECA se hizo con
la finalidad de proponer una mejora en el proceso de produccion mediante un
estudio de los micromovimientos en los empleados del area de corte y ensamble.

Para poder conseguir este objetivo se aplicaron los siguientes procedimientos:

1.Se realiz6 un diagnostico exhaustivo por medio de la utilizacién de instrumentos
de recoleccion de informacion, evaluando la forma como se ejecutaban las
actividades por cada trabajador, la ubicacion de los puestos de trabajo.

2.El diagnostico arrojo como resultado que la empresa carecia de un orden entre
las areas para la elaboracion de los uniformes (pantaloneta/camiseta), y el empleo
de micromovimientos innecesarios; a raiz de esta informacion obtenida, se efectud
un estudio de tiempos que permitiera conocer la condicion inicial de la empresay el
motivo por el cual se incumplian con las entregas de los pedidos en el plazo
establecido, determinando el tiempo estandar utilizado tanto en el area de corte
como el de ensamble, los tiempos improductivos y el cuello de botella presente en
el proceso.

3. A partir de esto, se elaboré un plan de mejoramiento, iniciando con la eliminacién
de los micromovimientos innecesarios que no estaban directamente vinculados con
la elaboracién de los uniformes y la propuesta del disefio de un diagrama de planta
adaptado a la estructura de la empresa, obteniéndose como resultado la
maximizacion de la capacidad productiva en un 22,93%, aunque la eliminacién de
los micromovimientos innecesarios repercute en una reduccion minima de tiempo

por trabajador, en masa significa un aumento de la productividad.

Palabras Claves: micromovimientos, maximizacién, tiempos, produccion, proceso.
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INTRODUCCION
En el transcurso del tiempo las empresas textiles, han crecido en el mercado por su
mayor demanda de prendas de vestir, logrando y exigiendo el éxito en sus
productos, su eficiencia y desempefio de todos los trabajadores, haciendo que la
empresa triunfe y sea convertida en una de las mejores en el mercado. Deportivos
Fonseca es una empresa dedicada a la fabricacion de ropa deportiva ubicada en el

municipio de Bucaramanga en el departamento de Santander.

Esta empresa carece de entregar sus productos en el tiempo acordado con el
cliente, llegando a solicitar plazos adicionales para poder cumplir con las entregas,
ya que en las areas de construccion de la prenda se presentan desordenes en la

planta fisica y un tiempo alto en su fabricacion.

Conociendo las causas de esta dificultad, se plantea realizar acciones que “buscan
producir mas en menos tiempo y mejorar la eficiencia en las estaciones de trabajo”
(Castillo, 2005) asi se mitigara las actividades que ocasionan pérdidas de tiempo en

la elaboracién de cada uniforme deportivo.

En los estudios de tiempos y movimientos se destacan los esposos Frank y Liliana
Gilbreth, quienes identifican los movimientos desarrollados por cada trabajador en
cada operacién (Simbafia, 2015) y Frederick W. Taylor (Saavedra) quién es el
fundador del estudio de los tiempos en Estado Unidos, él se destaca porque creo
los principios de la administracion cientifica como los son la organizacion del trabajo,
la seleccién y entrenamiento del trabajador, la cooperacion y remuneraciéon por
rendimiento individual, responsabilidad y especializacion de los directivos en la
planeacion del trabajo, estos llevan a que toda la empresa tenga un mejoramiento

en su area de mercado (Erra, 2020)
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Para el logro de lo ya mencionado, el documento se dividird en diez secciones:

En la primera seccion, se encontrara la linea de investigacion, donde se describen
las areas en las cuales se enfocara el proyecto, la tematica principal y secundaria a

desarrollar dentro de la empresa.

En la segunda seccion, se describe la problematica, sobre la cual se plantea la
investigacion, antecedentes, causas, consecuencias y la pregunta en cuestion a

resolver.

En la tercera seccion, se presentara la justificacion, por la cual se debe elaborar el
proyecto y de qué manera influird dentro de la empresa para corregir su situacion

con respecto a la inicial.

Posteriormente en la cuarta seccion, se establecera tanto el objetivo general como
los especificos de la investigacion, evidenciando cual es la misibn o meta a alcanzar

con este proyecto.

En la quinta seccién se evidenciara el tiempo de realizacién y ejecucion del plan de
actividades a desarrollar dentro de la empresa, tanto el diagndstico inicial como las
respectivas problematicas, el posterior planteamiento y la forma como se va a

ejecutar el plan de accién o mejora.

A continuacion, en la sexta seccion, se detallara el marco de referencia, dividido en
cuatro secciones teérica, conceptual, antecedentes y legal, en el tedrico se daré la
informacion sobre la cual se baso el proyecto, y los aportes que este nos dio para

poder idear el plan de mejora, en el conceptual el lector podra conocer la



PAGINA 8
DOCENCIA DE 70

INFORME FINAL DE TRABAJO DE GRADO EN MODALIDAD DE PROYECTO )
F-DC-125 DE INVESTIGACION, DESARROLLO TECNOLOGICO, MONOGRAFIA, VERSION: 1.0
EMPRENDIMIENTO Y SEMINARIO

terminologia descrita a lo largo de la investigacion y el desarrollo del trabajo de
grado, en los antecedentes se encontraran las evidencias de problematicas
similares o iguales de otras empresas y la forma como las han solucionado y la

legal, las leyes o normativas que le daran fundamento al trabajo.

La séptima seccidn, se refleja la metodologia utilizada para el desarrollo del trabajo,
como se realizé el diagndstico, las herramientas que se utilizaron, las etapas a
seguir para el planteamiento de la mejora y como este se va a llevar a cabo, entre

otros.

En la octava seccion, se describen los resultados obtenidos en relaciéon a los
objetivos planteados, de manera trasparente, breve y precisa, utilizando

terminologias faciles de entender y comprender para el lector.

Seguido a esto en la novena seccién se exponen los efectos esperados en relacion
con los resultados logrados a partir de la justificacion del proyecto, comparando la

situacion inicial con los resultados obtenidos por medio del plan de mejora.

Por ultimo, en la décima seccion se informara de los recursos necesarios para la
elaboracion de este proyecto, ademas se presentara el cronograma de actividades
a desarrollar, alli se detallara cada actividad y se concluira con la bibliografia

utilizada como soporte para el desarrollo de la investigacion.
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1. DESCRIPCION DEL TRABAJO DE INVESTIGACION

1.1. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

Segun estudios realizados por la Universidad Antonio Ruiz de Montoya (Tapia
Escalante, 2019), se evidencio que el retraso en la produccion de las empresas
textiles se debia a la falta de organizacion e insumos, ocasionando incumplimientos
con el pedido, debido a que si se contaba con los insumos a tiempo y una
organizacion en secuencia a la elaboracion de la prenda, entre cada uno de los
puestos de trabajo, se reducirian los tiempos de produccion, porque los trabajadores
no tendrian que esperar hasta que estuvieran nuevamente disponibles para
continuar con el proceso y contarian con una organizacion acorde a la elaboracién
de la prenda, lo cual permitiria optimizar los tiempos y en consecuencia aumentar
la produccién, cumpliendo con el plazo establecido por el distribuidor y no
solicitando extensiones de tiempo para su entrega. Por medio de esta investigacién
qgue se tomO como soporte, se realizd una revisidbn exhaustiva a Deportivos
Fonseca, empresa dedicada a la fabricacién de uniformes deportivos (camisetas,

pantalonetas) en la ciudad de Bucaramanga.

Alli se encontr6 que la empresa carecia de una organizacién entre los puestos de
trabajo (disefio, corte, sublimado, bordado y ensamble) y la disposicion de un lugar
de almacenamiento, a través del andlisis previamente realizado con respecto a la
transicion de las actividades relacionadas con los uniformes deportivos, en las
cuales se evidenciaron pérdidas de tiempo por la presencia de cuellos de botella,
donde un trabajador al terminar con su tarea y continuar con la siguiente,
implementaba mas tiempo de lo necesario, porque los puestos de trabajo no
estaban en secuencia a la elaboracion del uniforme y no contaban con los insumos

necesarios, a partir de esto se plantea:
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¢,De qué forma se puede mejorar el proceso de produccion de uniformes de futbol

de la empresa Deportivos Fonseca mediante un estudio de micromovimientos?

10
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1.2. JUSTIFICACION

El presente trabajo tiene como finalidad solucionar los problemas de la empresa
Deportivos Fonseca relacionados con la pérdida de tiempo entre los puestos del
area de produccion (corte y ensamble). La necesidad del desarrollo de dicho trabajo
radica en que la entrega del pedido al distribuidor por parte de la empresa
Deportivos Fonseca, no se esta realizando a tiempo, por la presencia de despilfarros
de tiempo en la produccién y la mala distribucion del area de trabajo, lo que implica
gue algunas fases trabajen por debajo de su capacidad, provocando una ineficiencia

de la cadena productiva.

Si se ejecuta este trabajo, permitira obtener como resultado mejoras con respecto
a la disminucion de los tiempos muertos en la produccién de uniformes deportivos
de futbol (camisetas y pantalonetas), maximizacion de la produccién, debido a que
al organizar las areas en secuencia entorno a la elaboracion de las prendas y tener
un lugar en donde se administren los inventarios se solucionaria el problema de los
cuellos de botella; dando como efecto la optimizacion de tiempos entre cada puesto
de trabajo, logrando un estable rendimiento en los procesos, haciendo que la
empresa obtenga éxito en la produccién de los uniformes deportivos, confiabilidad
con el cliente al establecer los tiempos de entrega y una mayor eficacia y eficiencia

entre cada uno de sus procesos productivos.

El presente trabajo genera aportes al grupo de investigacion del programa gracias
a los procedimientos aplicados que servirAn como soportes para futuras
investigaciones, como lo es la toma de tiempos por tramos y a partir de ello la
deteccién de micromovimientos eficientes e ineficientes y la correcta distribucién
espacial de las areas, de forma que tengan secuencia con lo producido, como en

este caso uniformes deportivos de futbol. Puntos fundamentales para la

11
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maximizacion productiva de cualquier empresa que normalmente no es de su
interés el tema de los micromovimientos, pero con un andlisis profundo podria influir
bastante en su capacidad productiva y esta repercutiria no solo en la produccion

sino en la parte financiera al disponer de mas recursos.

1.3. OBJETIVOS
1.3.1. OBJETIVO GENERAL

Disefiar un plan de mejora para el proceso de produccién de uniformes deportivos
de futbol de la empresa Deportivos Fonseca, a través de un estudio de

micromovimientos que permita el incremento de la productividad de la compafiia.

1.3.2. OBJETIVOS ESPECIFICOS

1. Efectuar un diagnostico del area de corte y ensamble de los uniformes
deportivos de futbol, mediante la aplicacién de instrumentos de recoleccion
de informacién que permita conocer las condiciones en las que se encuentra

la empresa.

2. Realizar un estudio de tiempos, determinando el tiempo estandar de la
elaboracion de las prendas que conforman el uniforme de fatbol y a partir de
ello identificar los cuellos de botella en el area de corte y ensamble, y los

tiempos improductivos que se presentan.
3. Elaborar y presentar un plan de mejoramiento para los tiempos improductivos

gue se generan en los puestos de trabajo vinculados al area de corte y

ensamble de los uniformes de futbol.
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2. MARCO REFERENCIAL

2.1 MARCO TEORICO

El estudio de los micromovimientos ha venido desarrollandose desde el siglo XVIII,
que constituyen hoy en dia los elementales movimientos llamados Therbligs, en
donde se constituyen como eficientes (alcanzar, tomar, mover, soltar) que
contribuyen directamente al avance o desarrollo de la operacion y los ineficientes
(buscar, seleccionar, inspeccionar, demora evitable), estos no agregan valor al
trabajo y deben ser eliminados aplicando un analisis a la operacion y realizando un

estudio de movimientos. (Lopez, 2019)

Estudio de movimientos

Se basa en un andlisis de movimientos basicos, como los de las manos, brazos y
cuerpo, utilizados para llevar a cabo una actividad, al igual que las herramientas que
utilice para realizarla y los implementos que deba usar el trabajador requeridos en
su operacion. Se considera también que el estudio de los micromovimientos se lleva
a cabo para buscar el tiempo que tarda un trabajador en realizar alguna tarea
especifica, con el fin de realizar un analisis y poder establecer en que se esta
fallando e implementar un método con el objetivo de cumplir con el correcto

rendimiento en la empresa.

Ivan Llano y Ramir Yanchapaxi de la Universidad Técnica de Cotopaxi de Ecuador,
definian en su proyecto de investigacion el incremento de una busqueda eficaz de
la implementacién del estudio de micromovimientos en las empresas productivas,
para lograr una maximizacion de la produccion y un adecuado funcionamiento. Para
ellos toda empresa del sector textil busca objetivos claros y competentes para

analizar y dar cumplimiento a sus actividades; algunos objetivos definidos eran la
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conservacion de los recursos, minimizacién de costos y el tiempo requerido para

Implementar actividades.

La productividad en las empresas de textiles ha sido altamente afectada desde
muchos afos atras debido a que los sistemas de produccidon no han tenido un
adecuado estudio y planificacion de las formas mas Optimas para realizar los
procesos productivos , ya que esta productividad es el grado de utilizacion de cada
elemento de produccién: tierra, capital, trabajo; donde se busca una mejora
continua, con grandes esfuerzos pero buscando siempre adaptarse a los métodos

gue sean efectivos para el alce de la organizacién. (Llano I. E., 2021)

Distribucién de planta

Proyecto de grado: “Propuesta de mejoramiento para la distribucion de planta de
una empresa manufacturera”

Por: Gustavo Adolfo Flérez Mosquera, Isabel Cristina Parrado Arcos. Estudiantes
de Ingenieria Industrial de la Universidad Icesi (Florez, 2010)

Gustavo e Isabel argumentaban que en las empresas productivas es necesario
tener una eficiencia a nivel productivo, a través de la ejecucion de un plan de mejora
que gire en torno a la distribucion de planta, especificamente a la planta de
produccion para evitar asi las pérdidas de tiempos y cuellos de botella.

Ademas, proponian en su problema, que debido a la creciente demanda y gran
aceptacion de su producto son el soporte para realizar cambios y ajustes que
aseguren una maximizacion y cumplimiento en su produccién; asi pues, la empresa
productiva tiene que asegurar un disefio y redistribucién a la planta con el fin de

mejorar factores que afectan al proceso directamente. (Florez, 2010)
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Ahora, analizando nuestro proyecto se ha identificado que hay factores similares
que retrasan la produccion, como lo son la mala distribucién de los puestos de
trabajo, derivando en la necesidad de disponer de tiempo adicional en algunas

tareas en especifico.

Este proyecto de grado nos sirvi6 como referencia para la realizacion del nuestro,
debido a que alli argumentan una serie de pasos importantes en las empresas

manufactureras:

- Realizar un diagnéstico de planta y su distribucion actual

- Analizar las areas, puestos de trabajo y flujo de material

- Plantear alternativas de mejora para la distribucion de la planta

- Evaluar y escoger el plan de mejora que mejor se adecue a sus procesos

- Modelar las nuevas plantas de distribucion.

Lo que se busca con estos pasos es lograr una eficiencia y eficacia en los procesos
productivos, eliminar los tiempos muertos en la creacion de productos y lograr una
maximizacion en la productividad.

(Florez, 2010)

La distribucién de planta en empresas textiles en los ultimos afios estd dando un
impulso de mejoramiento e incremento en la productividad, reduccion de costos y
poco despilfarro de materias primas, esto se ha demostrado a través de estudios
como el de la Universidad Nacional del Callao, Peru por los estudiantes Rocio de la
Cruz y Angelo Valverde, en donde se buscaba que las empresas textiles tuvieran
un orden en las areas y en el equipo de trabajo, economizando material, empleando
menos tiempo y siendo seguro para los empleados, ademas de buscar la unidad, la

integracion en los trabajadores; circulacion minima, procurando que se efectien
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recorridos Optimos ya sea al emplear la tarea o al tomar la materia prima, para esto
se tenia como objetivo la utilizacion de movimientos correctos por el trabajador,
eliminando las pérdidas de tiempo. Otro elemento basico es la seguridad y
satisfaccion tanto del gerente de la empresa como de los trabajadores, consiguiendo
asi una disminucién en los accidentes de trabajo; que el empleado pueda realizar
las tareas en el tiempo establecido y no requiriendo el empleo de mas tiempo de su
jornada.

Angelo argumenta que para llevar a cabo la redistribucion de la planta se debe tener
en cuenta el objetivo general de la empresa, adaptarse a los cambios internos y
externos que se generen, como lo son el volumen de la produccion, la tecnologia
en la maquinaria y el almacenamiento de materia prima. La redistribucion dependera
también de la exigencia en el proceso ya que se puede realizar una mejora continua

o puede ser periddicamente que se le realicen estos tipos de cambios a la empresa.

La mejora en una planta productiva es llevada a cabo por medio de la solucion a la
congestion, deficiente utilizacion de espacio, acumulacion excesiva de materia
prima y de producto en proceso, excesivas distancias entre maquinas y puestos de
trabajo, ocasionando altos cuellos de botella en la empresa, dando origen a pérdidas
de tiempo y despilfarro de materia prima. (De La Cruz & Valverde, 2016)

2.2 MARCO DE ANTECEDENTES

Para la elaboracion de este proyecto de investigacion se tuvieron en cuenta
investigaciones anteriores guias, para la recoleccion de informacion.

Un andlisis realizado en la universidad privada del Norte en Truijillo, Pera (Patifio,
2020); de la influencia del estudio de métodos y tiempos en la productividad en las

empresas manufactureras. En dicho analisis se buscaba hacer una descripcion del
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proceso productivo de una empresa, donde el objetivo principal es medir, reducir
movimientos ineficientes y optimizar los eficientes, asi como disminuir el tiempo de
Ocio.

Para realizar este estudio se requiere un analisis profundo de cada operacion y
desintegrar cada micromovimiento y macromovimiento y asi determinar una mejora,
evaluando los procesos criticos que son los que retrasan la produccion, para esto
es de vital importancia conocer los principios de economia de movimientos y los
Therbligs, que permitiran encontrar, optimizar las ineficiencias de la produccion,
estandarizar los procesos efectivamente mediante herramientas informaticas y de
medicion, disminuir las actividades improductivas logrando asi mejorar la

competitividad.

Estos estudios de movimientos se aplican en su mayoria a empresas en las que es
necesario regular la intervencion de mano de obra, como lo son las textileras, en
donde se busca una productividad en la confeccion de prendas contando también
con metodologias para el correcto uso de maquinas, correcta distribucion de areas
identificando a tiempo los cuellos de botella y estandarizando los tiempos de

elaboracion de prendas.

La Universidad Libre de Barranquilla (Alex Mauricio Ovalle Castiblanco, 2016)
realizd un estudio de micromovimientos en la recoleccion manual de naranjas en
Caldas, Colombia, el objetivo del estudio era comprender la operacion o la forma de
como se recolectaban las naranjas para poder estandarizar el proceso a travées de
la identificacion de movimientos eficientes e ineficientes. La recoleccion de las
naranjas se debia hacer manual debido a que paises tropicales como el nuestro
tienen este tipo de cultivos en las laderas lo cual dificulta su recoleccién y no se

pueden utilizar maquinas para agilizar el proceso. Para el desarrollo del estudio se
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llevaron a cabo unas actividades como lo es la identificacion de las etapas del
proceso de recoleccion, elaboracion de un flujograma de operacién, seguimiento de
la jornada laboral, identificacion y andlisis del macro y micromovimientos ejecutados

por el recolector en el surco, arbol y en las ramas del arbol.

El ciclo de recoleccion de las naranjas inicia cuando las manos vacias buscan y
seleccionan el fruto maduro, para luego alcanzarlo, lo toman desprendiéndolo de la
rama, lo sostiene hasta moverlo y colocarlo en posicion hacia la herramienta de
almacenamiento que es un saco, finalmente soltandolo. Se identificaron
movimientos efectivos como el buscar, seleccionar, alcanzar, tomar, mover y soltar,
debido a que optimizan el proceso de recoleccién de la naranja, siendo asi el
objetivo de reducir o eliminar movimientos innecesarios como lo son sostener el
fruto y colocarlos en posicion, pudiendo ser eliminados con un cambio en el método
y disefio de herramientas de recoleccion para las laderas. La aplicacion de estos
andlisis brinda un panorama mas extenso para la estandarizacion de las
operaciones en el campo y la definicién de factores que pueden llegar a mejorar la

competitividad agricola.

Estudio realizado en la empresa Confecciones Dianita (P4ez Quinde, 2021), debido
a la problemética del retraso en los tiempos de produccion generados por los cuellos
de botella en el area de produccién de confeccién de la prenda interior, dio origen a
el objetivo para la busqueda de una solucion a esta problematica a través del
analisis de todos los procesos y tareas a partir de la utilizacion de diagramas como
el bimanual y el flujo. En el bimanual se evidencio un 21% de micromovimientos o
therbligs ineficientes en el proceso de cierre de fundillo con un tiempo de 11,8
segundos y el menor porcentaje 12% con un tiempo de 6,6 segundos en el proceso
de cerrado de costado de pierna. Una vez identificado la causa del problema del

retraso de la produccion, elaboraron un diagrama bimanual propuesto que muestra
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la eliminacion de movimientos, asi como de la minimizacion de tiempos optimizando
los procesos productivos como en el proceso de cerrado de fundillo eliminando
movimientos innecesarios al momento de tomar la pieza debido a que creaban
demoras en los procesos que generaban al momento de igualar las piezas, también
se procedi6 a la reubicacion del interior armado para que el operario tuviera menos
distancia a recorrer al tomar la prenda ya armada, la cual generaba demoras en el
proceso, esto redujo en 1,2 segundos del total de 16,1 segundos. En el cerrado de
costado se empieza tomando el interior armada con la mano izquierda, mientras la
mano derecha se mantiene apoyada en la maquina, una vez finalizado se coloca en
el tacho correspondiente, alli se observd que la mano derecha esta inactiva,
pudiéndose utilizar para realizar un trabajo eficiente por eso se procede a tomar
medidas como lo es la nueva localizacion interior del armado para lograr el
acortamiento de la distancia que recorre la mano minimizando el tiempo a 4,9
segundos , teniendo asi una optimizacion de 1,2 segundos. A partir de las
reducciones de tiempo, propusieron tiempos estandar, la correcta ubicacion de los
puestos de trabajo y la polifuncionalidad de los trabajadores, logrando el objetivo de
optimizar la produccién, reduciendo los cuellos de botella, ademas de los
conocimientos adquiridos en cada identificacion de todos los procesos del tiempo

real que tardaba en realizar el proceso el operario.

2.3 MARCO CONCEPTUAL

e THERBLIGS
Segun Meyers afirma que “Frank y Lilian Gilberthh formularon la filosofia
basica de los sistemas de tiempos y movimientos predeterminados, y

dividieron el trabajo en 17 elementos”
1. Buscar: Localizar un objeto (Ineficiente)
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2. Seleccionar: Escoger una pieza dentro de su estacion de trabajo (Ineficiente)

3. Tomar: Accion de rodear algun objeto con la mano para usarla en

alguna operacion (Eficiente)

4. Alcanzar: Estirar el brazo y estar en condiciones de interactuar con el objeto
(Eficiente)

5. Mover: Tomar y cambiar de posicion un objeto (Eficiente)

6. Sostener: Mantener algun objeto en cierta posicion (Ineficiente)

7. Soltar: Accidon de dejar caer algun objeto (Ineficiente)

8. Colocar en posicion: Posicionar el objeto (Eficiente)

9. Precolocar en posicién: Poner el objeto en posicion para ser usado. (Eficiente)

10.Inspeccionar: Cerciorarse de como trabaja la operacion. (Ineficiente)

11.Ensamblar: Unir uno o mas objetos (Eficiente)

12.Desensamblar: Separar uno mas o mas objetos (eficiente)

13.Usar: Trabajar con algun objeto (Eficiente)

14.Demora inevitable: Interrupcion que el operario no puede evitar (Ineficiente)
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15.Demora evitable: Es la demora de la que es responsable el operario

(Ineficiente)

16.Planear: Es el problema mental cuando el operario se detiene para determinar

los pasos a seguir. (Ineficiente)

17.Descanso: Hacer alto en el trabajo (Ineficiente) (Sanchez, 2019)

e Planificacion de la produccién

Como principal objetivo una buena programacién de la fabricacion y produccién
se debe basar en la correcta definicion de la capacidad de los procesos, teniendo
un conocimiento detallado de lo que se realizara en las areas de produccion, la
capacidad de sus instalaciones y los recursos que se requieren utilizar. Se define
también como el estudio de la metodologia del trabajo y los tiempos de proceso.

e Procesos de Fabricacion

Es el motor de cualquier empresa de fabricacién lo que obliga a ser medidos con
exactitud, estandarizados desde la metodologia del trabajo como en la valoracion
de los procesos y operaciones que se requieren para llevar a cabo una actividad.
En estos procesos es importante establecer métodos eficientes antes de
empezar una nueva fabricacién, eliminando anomalias, tiempos muertos,
logrando mejorar los métodos que se implementan, teniendo un trabajo eficaz en
el desarrollo del producto, valorando las operaciones que integran el proceso con
un gasto de tiempo y cuellos de botella minimos, maximizando la produccién. (J.,
2003)

e Estudio de tiempos y movimientos
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Segun Murrieta F, el estudio de métodos y tiempos es hoy en dia una
herramienta muy Gtil para determinar el tiempo y movimiento estandar que
emplea un trabajador en cualquier actividad, asi como los movimientos que
utiliza. (Llano &. Y., 2021)

Movimientos Eficientes o efectivos fisico o muscular:

- Alcanzar

- Mover

- Soltar

- Precolocar en Posicion

De Naturaleza Objetiva o concreta
- Usar
- Ensamblar
- Desembalar

e Principios de Economia de Movimientos

La capacidad que tiene el ser humano a la hora de realizar una tarea depende del
tipo de fuerza que ejerza, la parte del cuerpo que se utilice en la realizacion de la
actividad, el musculo empleado y la postura que tome el trabajador para emplear
dicha actividad.

En su proyecto Oscar Castillo define que “es de Vital importancia disenar el
trabajo de acuerdo con las capacidades fisicas del individuo para lograr un

mejor rendimiento en la realizacion del trabajo” (Rivas, 2018)

e Disefio del lugar de trabajo

Lo que se busca al realizar un disefio al lugar de trabajo es que en el entorno las
herramientas y el equipo de trabajo se ajusten al trabajador y de esta forma se
puede alcanzar una mayor productividad y eficiencia, asi como es la disminucién
de tiempos y movimientos innecesarios y la disminuciéon de los accidentes de
trabajo. Debe disefarse de acuerdo a la capacidad de individuos que requiere

una empresa. (Rivas, 2018)

22



PAGINA 23

DOCENCIA SE

INFORME FINAL DE TRABAJO DE GRADO EN MODALIDAD DE PROYECTO )
F-DC-125 DE INVESTIGACION, DESARROLLO TECNOLOGICO, MONOGRAFIA, VERSION: 1.0
EMPRENDIMIENTO Y SEMINARIO

e Diagrama bimanual

El diagrama bimanual muestra los movimientos realizados por ambas manos
del operario. El objetivo de este diagrama es presentar una operacién con
suficiente detalle como para poder ser analizada y de esta forma mejorarla.
Frank y Lilian Gilbreth denominaron los movimientos de las manos con el
nombre de therbligs, los cuales se dividen en efectivos y no efectivos. Los
therbligs efectivos son los que implican un avance directo en el progreso del
trabajo, pueden acortarse, pero no eliminarse; mientras que los no efectivos son
los que no hacen avanzar el progreso del trabajo, estos, de ser posible, deben
eliminarse. (Rivas, 2018)

e Estudio del trabajo

Se definen como ciertas técnicas que se utilizan para examinar el trabajo
humano que llevan a investigar todos los factores que influyen en la eficacia

del trabajador.

En estos estudios se busca estandarizar los procesos y buscar los elementos para

lograr una mayor productividad, estos elementos serian los siguientes:

e Medida del trabajo

e Métodos de Trabajo

e Ingenieria de Produccion
e Control de Produccion

e Distribucién en planta

e Salarios e incentivos

e Seguridad en el trabajo
e Control de inventarios

e Control de Calidad
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El estudio del trabajo es un valioso instrumento para conseguir que todas las
actividades que influyen en la produccién se puedan llevar a cabo de forma
racional en la empresa, los métodos que se utilizan en este estudio se aplican
para conseguir un producto de calidad, en el momento oportuno, a menor costo,
con una inversion de capital minima y con maxima satisfaccion de clientes y
trabajadores. (Neira, 2006)

e Medidas del trabajo
Son técnicas para determinar el tiempo que invierte un trabajador en llevar a cabo
una tarea definida, efectuando de manera adecuada, lo que se busca con estas
medidas es eliminar o minimizar los tiempos improductivos que genera un mayor

costo en la produccion. (Neira, 2006)

Para llevar a cabo estas medidas del trabajo es necesario seguir unas etapas:

e Seleccionar la tarea que sera objeto de estudio

e Registrar todos los datos importantes

e Analizar los datos de manera critica comprobando que se utilizan los
métodos y movimientos mas eficaces

e Medir la cantidad de trabajo que se emplea en cada producto

e Reunir la informacion del tiempo estandar de la operacion

e Definir el tiempo de operacion y las actividades.

2.4 MARCO LEGAL

1. Normas ambientales:
Segun lo dispuesto en la ley 23 de 1973 “Cédigo de recursos naturales y protecciéon

al medio ambiente”, es deber de la empresa cumplir con lo reglamentado en la
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presente ley, la cual, en la empresa Deportivos Fonseca estan reglamentados la
manipulacion y disposiciones de residuos de produccion que afecten el medio
ambiente dentro y fuera de la empresa. Por tal motivo se cuenta con un
almacenamiento de las materias primas y los insumos que se requieren para
producir las diferentes referencias que la empresa fabrica.

Dentro de los insumos mas sobresalientes que pueden afectar el medio ambiente

estan catalogados los siguientes:

Telas (Algoddn, microfibra, entretela)

e Hilos, hilazas, broches

e Quimicos para sublimacion

e Tintas para disefos (reactivas, de sublimacion, pigmentada)

e Retal

2. Normas Fiscales:

Segun Decreto 624 de 1989 toda empresa debe cumplir con las normas fiscales u
obligaciones tributarias establecidas por el gobierno nacional o el estado, la cual, se
establecen mediante el estatuto tributario nacional y se modifican cada dos afios
por las reformas tributarias. Las obligaciones fiscales o tributarias que debe cumplir

una empresa.:

e Llevar libros de contabilidad.

e Al momento de sacar el Rut, catalogarse como el contribuyente que va a
e pertenecer segun los establecidos por la DIAN.

e Impuesto al patrimonio.

e Impuesto de renta y complementarios.

e Retencion en la fuente a titulo de renta.

e Informante de exdgena.

25



PAGINA 26

DOCENCIA SE

INFORME FINAL DE TRABAJO DE GRADO EN MODALIDAD DE PROYECTO )
F-DC-125 DE INVESTIGACION, DESARROLLO TECNOLOGICO, MONOGRAFIA, VERSION: 1.0
EMPRENDIMIENTO Y SEMINARIO

e Obligado a facturar de forma electrénica
e Impuesto a las Venta IVA

e Impuesto de industria y comercio.

3. Normas Comerciales
Para poder entrar en marcha cualquier empresa en el mercado nacional debe
cumplir con las normas comerciales o corporativas establecidas por el gobierno

nacional o el estado, la cual se establecen mediante el c6digo de comercio nacional

DECRETO 410 DE 1971:

e Inscribirse y renovar antes del 31 de marzo de cada afo en el registro
mercantil.

e Inscribir en el registro mercantil todos los actos, libros y documentos
respecto de

e |os cuales la ley exija su formalidad.

e Adoptar el sistema de autocontrol y gestion del riesgo de lavado de dinero y

e financiamiento del terrorismo SARLAFT.

e Llevar libros de contabilidad de su negocio conforme a las prescripciones
legales.

e Conservar con arreglo a la ley, la correspondencia y demas documentos

e relacionados con sus negocios o actividades.

e Denunciar ante el juez competente la cesacion en el pago corriente de sus

e obligaciones mercantiles.

e Abstenerse de ejecutar actos de competencia desleal.

4. Normas Laborales:
En el Articulo 46 del Decreto Ley 3743 de 1950 en cuanto a normas laborales, una
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empresa podra empezar en el mercado nacional siempre y cuando cumpla con lo

establecido en el cédigo sustantivo del trabajo:

e Debe haber un contrato pactado por el trabajador y el empleador.

e Pagar al trabajador el salario acordado.

e Cumplir con el pago del auxilio de transporte que se concede a los
empleados que

e ganan menos de 2 SMMLV.

e Afiliar y hacer los respectivos aportes a seguridad social.

e Pagar a los empleados las prestaciones sociales correspondientes.

e Proveer la dotacion tres veces al afio a los empleados que ganan hasta 2
SMMLV

3. DISENO DE LA INVESTIGACION

3.1 ENFOQUE DE LA INVESTIGACION

Esta investigacion es de caracter cuantitativo, debido a que se realiza a través de la
toma de muestras de tiempos y la cantidad de micromovimientos empleados por el
trabajador del area de corte y ensamble, clasificandolos en eficientes e ineficientes

y a partir de ello evaluando el porcentaje de productividad.

Con la finalidad de conocer la situacion inicial de la empresa, se realizara una serie
de entrevistas a trabajadores vinculados tanto al area de corte y ensamble,
permitiéndonos conocer su punto de vista de como es el funcionamiento de la
empresa entorno a los procesos y a partir de ello se dard inicio a la toma de tiempos
por periodos productivos de cada linea de produccion que conforma el uniforme

deportivo (camisetas y pantalonetas), dicha informacion estara representada en
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graficas que nos permitiran conocer los problemas para proceder a la elaboracion
de un plan de mejoramiento y control para llevar a cabo el objetivo principal de la
investigacion, que es la reduccion de tiempos por medio del andlisis de los

micromovimientos en los trabajadores.

3.2 TIPO DE INVESTIGACION

El tipo de investigacion de este caso es explicativo, porque se busca determinar las
causas por las cuales la empresa Deportivos Fonseca incumple con la entrega de
los pedidos a los distribuidores, por medio del estudio de dos areas en especifico
como lo es corte y ensamble en la elaboracién de las camisetas y las pantalonetas

que conforman el uniforme deportivo, para asi proceder al plan de mejora.

Para realizar el analisis, primero se visitara la empresa verificando como se ejecutan
los procesos por los trabajadores, la forma como mueven las manos, el tiempo que
tarda en trasladarse la mercancia de un area a otra y la cantidad de insumos que
se requieren, posteriormente se elaborara el plan de mejora y se aplicara a través
de una simulacién que permita confirmar que el plan a realizar va a ser exitoso,
optimizando los tiempos de produccidbn a raiz de la eliminacibn de los
micromovimientos, y traslados innecesarios, cumpliendo asi con la entrega de los

pedidos a tiempo a los distribuidores.

Esta investigacion también es de caracter proyectivo, ya que se estimara en valores
la reduccion de tiempos, como beneficiaria a la empresa y el porcentaje de
efectividad comparada con el inicio de la problematica, demostrando que el plan a
desarrollar en la simulacion va a ser eficaz y supondra una mayor eficiencia en los

procesos.
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3.3 TECNICAS E INSTRUMENTOS DE INVESTIGACION

- Observacion directa de los movimientos y posturas del empleado al realizar
la tarea requerida, para poder interpretar y describir este proceso.

- Toma de tiempos en la actividad de tendido de tela, trazo, corte y ensamble
de la prenda para estandarizar el proceso.

- Entrevistas a los encargados de cada puesto de trabajo obteniendo

informacion para posteriormente ser analizada.

3.4 FUENTES PRIMARIAS

Se toma como fuente la primera visita realizada a la empresa Deportivos Fonseca,
en la planta de produccion, especificamente en las areas de corte y ensamble,
permitiendo conocer la problemética que se presenta con la entrega de los pedidos
a los distintos distribuidores.

Con este analisis previamente hecho, se toma la decision de realizar y plantear una
mejora que evidencie la optimizacién de los tiempos productivos a partir de la
eliminaciéon de micromovimientos ineficientes, organizacion de puestos de trabajo

secuentes y el manejo de insumos necesarios.

3.5 FUENTES SECUNDARIAS

Proyectos de grado e investigaciones realizadas asociadas a la problematica a
estudiar, ademas de blogs académicos y paginas de ingenieria industrial, que
faciliten expandir el conocimiento en cuanto al estudio de los métodos, tiempos,

micromovimientos, optimizacion de procesos y demas.
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3.6 ETAPAS

Con la finalidad de desarrollar los pasos a seguir de la investigacién, se propone el
desarrollo de un ciclo PHVA en busca de la mejora continua y de determinar la forma
como se van a abordar las distintas problematicas de la investigacion, dando
prioridad a la problemética principal que es la maximizacion de la produccion a partir

de una andlisis de micromovimientos en los trabajadores de corte y ensamble, y

como problemas secundarios la organizacion de los puestos de trabajo.

CICLO PHVA

ACTUAR
1.Realizar toma de tiempos de modo muestral por tramos de uniformes con 1. Observarcémo se encuentralaempresacon respectoal volumen
respecto al area de corte y ensamble, midiendo si sees constante o si hay de producciény el cumplimiento de las entregas de los pedidos con

variaciones para proceder a su correccion, por ejemplo: se solicita un pedido los distribuidores.
de 120 uniformes, sedivideen 6 tramos de 20 uniformes, se escogen 2 tramos
y se comparan por éreas en el tiempo de |a elaboracion de las dos prendas que

) . . 2.Recolectar datos de tiempos, mici imi enlos
conforman el uniforme deportivo, la camiseta yla pantaloneta.

distribucién de plantay utilizacién de un control de inventarios.

2.Medir el flujo de insumos requeridos deforma constante, haciendoun
célculo del aproximado mayor necesario para cumplir con el pedido, y
manteniendo un abastecimiento de soporte para continuar con la produccién.

3. Determinar las causas principales y secundarias del problema
presente y planteado en lainvestigacion que eslanoentregaa

e tiempo de los uniformes deportivos a los distribuidores, y a partir de
3. Identificar, eliminar o movilizar las maquinas que no se utilizanaun Planlflcar elloelaborar planes de solucién.
determi lugarde i paraque no i tropiezos
o adicionen recorridos innecesarios para llegaral destino siguiente PLAN
dentro de la cadenade procesos.

VERIFICAR

1. Evaluarlos btenidos delas dos soluci tantoala 1. Causa Principal: Eliminacién de mi
causa principal como secundarias: que no tengan relacién directa conlaelaboracién de los uniformes
deportivos.

1.1 Verificacién a causa principal: La eliminacién delos micromovimientos
innecesarios ocasiono el aumento de la produccién enun 7% debido a que se
empleaban acciones como: que no eran dtiles, haciendo que se prescinda de
estas.

2. Causas Secundarias: Elaboracién de un diagrama de plantaque sea
secuente y organizado, en donde todos los puestos de trabajo de las
dos areas descritas no cuenten con recorridos innecesarios que

1.2 Verificacién a causa ia:El organizar tos detrabajode las retrasen la pre ion, sino que lamaximicen /P y

areas evaluadas elimino transportes que no debian realizar, esto permitié simulacién de un control de inventarios en donde se demuestre que
aumentar la produccién en un 1%, aunque los recorridos eran minimos al tenerlosinsumos necesarios se puede maximizarlamano de obra
significan unaporteal aumento del volumen de produccién/La simulacion y no dar paso al origen de tiemposimproductivos como lo es pararla

arrojo que el manejo de un contrl de inventarios permitira maixmizarla
produccion en 4%, debido a que se cumple con el volumen de uniformes en un
96% con los insumos que e tienen, pero el otro 4% hace que la producciénse
pare, porque se debe ira comprar nuevamente la materia prima faltante para
poder continuar con el proceso.

produccion por faltade materiaprima.

Grafico 1. Cilo PHVA

Una vez descritas las prioridades y la forma como se van a abordar, se procede al
desarrollo del cronograma de manera explicita. Este se dividira en cuatro etapas,
que son las siguientes:

1. Se realiza un diagndéstico al area de corte y ensamble con la finalidad de analizar
los puestos de trabajo con respecto a su distribucion y a la forma como los
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trabajadores realizan los micromovimientos relacionados con la elaboracion de los

uniformes deportivos.

2 Se toman los tiempos por periodos productivos de las dos lineas de produccion
gue conforman el uniforme de futbol y a partir de esto se determinan los tiempos
improductivos o también denominados despilfarros, y posteriormente se realiza un
analisis de los resultados, ademas se realiza la toma de tiempos de los recorridos

del uniforme entre areas.

3. Se procede a la elaboracion del plan de mejora, basado en los resultados de los
analisis previamente obtenidos con la finalidad de reducir el despilfarro de tiempo
entre puestos de trabajo de cada area (corte-ensamble) y la eliminacion de
micromovimientos innecesarios, todo esto con el objetivo de maximizar la

produccion y lograr el objetivo de la investigacion.

4. Se entrega un documento que presente los andlisis, graficas, mejoras y una

comparativa del antes y el después con respecto a la visita inicial.

4. DESARROLLO DEL TRABAJO DE GRADO

4.1 Etapa No.1

Para el desarrollo de este trabajo se utilizd como medida la orden de trabajo
correspondiente a Uniformes San Alberto Gabriel.
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Grafico 2. Orden de pedido San Alberto

Fuente: Propietario de la Empresa Deportivos Fonseca.

A partir de esto se realiza:

4.1.1 Descripcion del proceso y micromovimientos involucrados

Linea de produccién: Camisetas de futbol
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Area: Corte

1.Corte de Mangas, Delantero y Espaldar

El proceso para la elaboracion de las camisetas deportivas de futbol se inicia en el
area corte, alli el operario selecciona y toma la tela que se encuentra debajo del
meson donde posteriormente la va a extender, una vez ya extendida, se toma el
molde y hace un marcado de puntos y medidas (Unico) tanto para el delantero como
para el espaldar, este marcado solamente se realiza al inicio y al final,
posteriormente se colocan unas almohadillas de peso para que se mantenga la tela
extendida, regresa a la posicion inicial el molde, quita las almohadillas y procede a
apilar mas tela sobre la ya la marcada (sujeta a la orden de trabajo).

Al finalizar el apilamiento de tela, se hace nuevamente un marcado de puntos y
medidas, y se traza el croquis del molde, se toma la maquina de corte y se sigue el
croquis externo, al terminar de cortar se toman las tijeras y se corta la parte superior
de la tela, debido a que cada vez que se apilaba se doblaba su extremo.

El operario procede a inspeccionar que la cantidad cortada cumpla con lo indicado
en la orden de trabajo, toma otra vez la maquina y corta las mangas y la forma del
cuello, ademas de cortar un pedazo de la tela sobrante, para proceder con el amarre
de las mangas, el delantero y espaldar de la camiseta, previamente clasificados.
Los tres grupos de telas cortados (mangas/delantero/espaldar) son tomados y
colocados en una esquina del meson, para continuar con la siguiente talla a cortar,
donde se aplica el mismo procedimiento ya mencionado, lo Unico que varia es el
molde, el cual es distinto para cada tallaje, al finalizar el proceso de corte con todo

lo solicitado, estas piezas son trasladadas a sublimado y de alli a ensambile.

Area: Ensamble
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2.1 Armado de Delantero, Espaldar y Mangas

En ensamble se reciben los tres grupos de telas que conforman la camiseta, se
desamarran y como primer paso se juntan las piezas delantero y espaldar en su
parte superior por el revés; luego se procede a pisar las piezas realizando una
costura por el derecho.

Una vez unidos en la parte superior delantero y espaldar se pegan las mangas y se
procede a pegar las piezas (delanteros y espaldar) realizando una costura por el

revés en sus costados, para asi pasar al siguiente proceso que es cuellos y pufios.

2.2 Unir cuellos y puios

En paralelo con el anterior proceso de ensamble, el operario une los cuellos un
extremo con el otro y los agrupa por tallas amarrandolos con un pedazo de tela
sobrante. Unidos ya los cuellos, se reciben las camisetas ya armadas delantero con
espaldar, divididas por tallas, se desamarran las camisetas de la talla que se va a
trabajar y se toma la camiseta, sobre ella se ensambla el cuello, se escoge el pufio
y se corta a la medida de la manga de la camiseta, se unen entre si y posteriormente
se pega a la camiseta, se agrupan por tallas y se hace su respectivo amarre para
luego ser transportadas.

2.3 Colocar tirilla

Se reciben las camisetas agrupadas por tallas, se desamarran, se coloca la tirilla
sobre cada camiseta y se inspecciona que la prenda esté totalmente armada, con
este proceso se finaliza la elaboracion de la camiseta y se pasa al area de
terminados para que sea espeluzada y empacada, para su posterior

almacenamiento.
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Resultado
b ‘ : A
Grafico 3. Camiseta terminada
Fuente: Autores
2.4 Diagrama de procesos (Camisetas)
NOMBRE DE LA EMPRESA: DEPORTIVOS FONSECA
7 -
C DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO
RESUMEN
Fecha de Elaboracion: 30/08/2022 Actual
Elaborado por: Karol Nifio- Andres Gonzalez Actividades |Cantidad Tiempo Distancia
Aprobado por: Henry Fonseca (Propietario de la
empresa) Operacion 9 92,43
Area/Seccion: Corte y ensamble Camisetas Inspeccion 1 5
Proceso: Produccion Uniformes Deportivos Transporte 2 4,1 am
Producto: Uniformes San Alberto Demora 1 5
Tipo de diagrama: Material_X__ Operario___ Almacenamiento
Metodo: Actual__X__ Propuesto Total Actividades 13
Tiempo Total 106,53 min
Distancia Total Am
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DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD SIMBOLOGIA
O Bu » (D \ 4 Tiempo |Distan| Observaciones
Corte: Seleccionar tela y tenderla T 3min
Corte: tomar el molde y hacer marcado de puntos + 4min
Realizar el croquis del molde en las telas + 8min
Cortar piezas + 14min
Cortar mangas 7min
Revisar que esten todas las tallas cortadas 5min
Llevar las piezas a Sublimado y posteriormente a .
2min
Ensamble
Ensamble: Unir espaldas y delanteros. T/ 12min
Ensamble: Unir mangas ‘\ 9min
Esperar que se termine de ensamblar para pasar a — 2 minutos por cada
unir cuello 7 talla
/./ 30 segundos por
Llevar piezas a la Seccion de cuellos y puiios 30s |4 mts | cada talla que lleva
a la seccion
Ensamble: Unir Cuellos y pufios T/ 25,20min
Colocar tirilla + 10,23min

Grafico 4. Diagrama de Procesos (Camisetas)
Fuente: Autores y Propietario de la empresa.

Linea de produccion: Pantalonetas de futbol
Area: Corte

2. Corte unificado
La fabricacion de las pantalonetas, se inicia en el area de corte donde el trabajador

selecciona y toma la tela, la extiende sobre el mesén y hace el marcado de puntos
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y medidas (doble), regresa los moldes a su posicion inicial, luego toma mas tela y
la tiende sobre la marcacion ya realizada, (sujeta a la orden de trabajo), coloca unas
almohadilla de peso para que no se mueva la tela, toma nuevamente el molde, quita
las almohadillas y coloca puntos y medidas sobre la Gltima apilada de tela y procede
a trazar el croquis a partir del molde, luego toma la maquina de corte y sigue el
trazado, regresa la maquina a su posicion inicial y toma unas tijeras para realizar un
corte en el borde superior de la tela, que divide cada vez que se apilaba al tender la
tela una sobre la otra, seguido corta un pedazo de tela sobrante.

El operario inspecciona que la cantidad cortada corresponda con la indicada en la
orden de trabajo, amarra las pantalonetas con el pedazo de tela previamente
cortado, las coloca a una esquina del meson, y continua con este proceso de forma
repetitiva, en el cual lo Unico que varia es el molde de la pantaloneta, cada vez que
el operario finaliza va a apilando en la esquina del meson el paguete amarrado con
su respectivo tallaje, en esta area solamente se realiza un corte, ya que en
ensamble se une un extremo con el otro, para formar la pantaloneta, concluido el
proceso de corte, se lleva el pedido a el area de sublimado donde posteriormente

es pasado a ensamble.

Area: Ensamble

2.1 Armado de delantero

Se reciben las pantalonetas agrupadas y amarradas por tallas, se desamarran, se
toma la pantaloneta por el delantero uniéndola hasta mas de la mitad del tiro
(entrepierna), una vez unido los delanteros, se filetea la cintura de un extremo al

otro para dejar el vacio para introducir el caucho, se agrupan nuevamente por tallas,

se amarran y se transportan al area de encauche.
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2.2 Encauchado

Se reciben las pantalonetas agrupadas, se desamarran, se toma la pantaloneta de
un extremo de la cintura y se procede a introducir el caucho de forma pausada y
lenta hasta el otro extremo en el vacio previamente dejado, luego nuevamente se

agrupan y se amarran para ser transportadas de regreso a fileteado.

2.3 Cierra de espaldar

Se toman las pantalonetas, se desamarran y se procede a coger desde el tiro hasta
el otro extremo de la cintura para cerrarla, nuevamente se agrupan y se amarran

para ser transportadas a la zona de pisado.

2.4 Pisado de costuras

Se reciben las pantalonetas amarradas y agrupadas por tallas, se desamarran, se
selecciona la pantaloneta, se pisan las costuras y nuevamente se agrupan por tallas

y se amarran.

2.5. Dobladillo de botas

Se recibe la pantaloneta con las costuras ya pisadas, se desamarra el paquete de
pantalonetas agrupadas por tallas, se toma la pantaloneta y se hace el dobladillo
sobre cada bota (izquierda-derecha), finalizado el proceso de dobladillo, se
inspecciona que la pantaloneta esté totalmente pegada y armada de manera
correcta, para luego ser pasada a espeluce y empaque, para Ssu posterior

almacenamiento.
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Resultado
Grafico 5. Pantaloneta terminada
Fuente: Autores
Diagrama de Procesos (Pantalonetas)
NOMBRE DE LA EMPRESA: DEPORTIVOS FONSECA
-
b’ DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO
S
RESUMEN
Fecha de Elaboracion: 30/08/2022 Actual
Elaborado por: Karol Nifio- Andres Gonzalez Actividades |Cantidad Tiempo Distancia
Aprobado por: Henry Fonseca (Propietario de la
empresa) Operacion 7 43,06min
AreafSeccion: Corte y ensamble Pantalonetas Inspeccion 1 4min
Proceso: Produccion Uniformes Deportivos Transporte 2 3,56min om
Producto: Uniformes San Alberto Demaora
Tipo de diagrama: Material_X_ Operario___ Almacenamiento
Metodo: Actual__x__ Propuesto Total Actividades 10
Tiempo Total 50,62min
Distancia Total Sm
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DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD SIMBOLOGIA
O H » D \4 Tiempo |Distan| Observaciones
Corte: Seleccionar tela y tenderla ? 3min
Corte: tomar el molde y hacer marcado de puntos + 2,5min
Realizar el croquis del molde en las telas * 4min
Cortar piezas 11min
Revisar que esten todas las tallas cortadas 4min
Llevar las piezas a Sublimado y posteriormente a .
1,56min |4mts
Ensamble
Ensamble: Unir piezas y encauchar T/ 11min
Pisar costuras 5,34min
Hacer dobladillo de Botas L\ 6,22min
Llevar prendas terminadas a Empaque-Bodega e 2min |5mts

Grafico 6. Diagrama de Procesos (Pantalonetas)
Fuente: Autores y Propietario de la empresa.

4.1.2 Descripcion de la distribucion espacial de la empresa

La empresa Deportivos Fonseca se encuentra distribuida en dos pisos, en el primero
encontramos a la entrada el parqueadero, el mostrador y la oficina del gerente
encargado de la emision de las ordenes de trabajo y de compra, después esta la
planta de produccién constituida por la zona de ensamble ubicada a mano izquierda,
conformada por ochos puestos de trabajo con su respectiva maquinaria
(Fileteadora, Maquina de dos agujas, Encauchadora, Plana, Collarin), a su lado

derecho la zona de espeluce/empaque y las escaleras para el segundo piso; ya
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hacia el fondo hallamos la bodega de producto terminado y el area de sublimado en
donde se utiliza la impresora de sublimacién y el termo estampador; como
caracteristica en particular de esta area es que estd ubicada en un lugar donde
recibe la suficiente ventilacion para que se disperse el calor, ya que las temperaturas

gue se manejan son muy altas (75°-90°C).

En el segundo piso a mano izquierda encontramos el &rea de corte en la cual esta
ubicada la mesa de tendido y el almacenamiento solamente de telas, a su lado el
area de bordados utilizado para érdenes de pedido especiales y disefio en donde
se hallan los computadores en los que se crean los diferentes modelos de uniforme
para luego ser impresos a través de los Plotters. Al frente del area de disefio
encontramos la zona de tendido, donde se coloca a secar la impresion y al fondo
del pasillo se observa el lavado de moldes, fondos y la ventilacion que es por donde

se dispersa el calor del area de sublimacion.

Teminados /
Empacado

Lavadode
moldes

Grafico 7. Diagrama de Planta Actual
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4.2 Etapa No.2

4.2.1. Toma de tiempos

Para realizar la toma de tiempos se divide las dos lineas de produccion (Camisetas/
Pantalonetas) en las dos distintas areas a evaluar (Corte/ Ensamble) a partir de ello
se observa e identifica los distintos micromovimientos que realiza cada operario en
su puesto de trabajo, para proceder asi a la toma de tiempos en minutos, esto se
organiza en dos tablas como se muestran a continuacion:

Hoja de Calculo: https://docs.google.com/spreadsheets/d/1YN-MB-
CgAk8njFOjVIENNgsRZ udRIDX8y-a5S1olsw/edit?usp=sharing

Camisetas
Camisetas
Talla Tiempo (minutos/unidad
Area Proceso Unidades | 1 2 3 4 5 6
12 5.27
14 543 5,46
S 6.08 6.13
Corte Corte de Mangas, Delantero y Espaldar M 6.24 6.27 6.28 6.31 6.35 6.32
L 6.38 6.41
XL 6.53 6.57
XXL 7.08 7.19
12 2,30
14 2,40 2,35
S 2,55 2,55
Armado de Delantero, Espaldar y Mangas M 3,00 2,50 2,50 2,45 2,51 3,10
L 3,05 3,00
XL 3,20 3,10
XXL 3,30 3,15
12 3,00
14 3,05 3,00
S 3,20 3,25
Ensamble Unir cuellos y pufios M 3,45 3,40 3,30 3,40 3,45 3,44
L 4,00 3,50
XL 4,15 4,00
XXL 4,30 4,15
12 1,39
14 1,20 1,18
S 1,38 1,25
Colocar tirilla M 1,35 1,42 1,37 1,40 1,38 1,40
L 1,40 1,38
XL 1,50 1,53
XXL 2,10 2,00

Grafico 8. Toma de tiempos de Corte y Ensamble (Camisetas)
Fuente: Operarios de la empresa Deportivos Fonseca
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Pantalonetas

Pantalonetas

Area Proceso Talla Tiempo (minutos/unidad
Unidades 1 2 3 4 5 6
12 3.05
14 3.12 3.14
S 3.23 3.28
Corte Corte unificado M 3.32 3.36 3.37 341 3.45 3.46
L 3.47 3.51
XL 3.55 3.58 4.02 4.04
XXL
12 0.23
14 0.27 0.31
S 0.35 0.37
Armado de delantero M 0.41 0.46 0.43 0.44 0.43 041
L 0.51 0.52
XL 0.55 0.58 0.56 0.56
XXL
12 0.58
14 1.01 1.03
S 1.07 1.11
Encauchado M 1.11 1.14 1.14 1.12 1.11 1.13
L 1.17 1.18
XL 1.24 1.27 1.27 1.26
XXL
12 .0.11
14 0.13 0.13
S 0.15 0.19
Ensamble Cierre de espaldar M 0.21 0.23 0.22 0.22 0.24 0.23
L 0.29 0.30
XL 0.32 0.34 0.33 0.34
XXL
12 0,20
14 0,35 0,32
S 0,38 0,35
Pisado de costuras M 1,05 1,10 1,07 1,06 1,01 1,06
L 1,15 1,35
XL 2,21 2,10 2,17 2,05
XXL
12 1,14
14 1,18 1,19
S 1,26 1,28
Dobladillo de botas M 1,32 1,31 1,35 1,33 1,34 1,35
L 1,50 1,56
XL 2,15 2,18
XXL

Grafico 9. Toma de Tiempos Corte y Ensamble (Pantalonetas)
Fuente: Operarios de la empresa Deportivos Fonseca
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Finalizado el proceso de la toma de tiempos, se procede a la clasificacion de los

micromovimientos tanto en eficientes como en ineficientes, teniendo en cuenta los

tiempos ya tomados y los procesos/areas sobre los cuales se encuentran

distribuidos, como se puede visualizar en las siguientes tablas.

Corte Camisetas

Camisetas
. Eficientes Detalle Repeticiones Tle_:mpo Ineficientes Detalle Repeticiones Tlgmpo
Area Proceso (min,sg) (min,sg)
Alcanzar
Toma la tela 21 2,48
Toma el molde 14 1,23 Planear
Toma maquina de corte 7 1,05
Toma las tijeras 7 0,49
UL, Buscar

Toma delantero/ espaldar 21 1,33
Selecciona la tela 1 0,43

Toma mangas 21 1,12
Seleccionar rupa delantero/ espaldar 21 2,13

Quita almohadillas 21 1,03 Agrup P
Corte de Mover Traslada a una esquina del meson de
v u qu! 0,58 Agrupa mangas 21 1,48
e Mangas, trabajo 21
Delantero y Soltar Inspeccionar Inspecciona la cantidad cortada 14 2,21
Espaldar Ensamblar Demora evitable |Regresa a su posicion los moldes 14 1,52
Desmontar i
" Mar m 14 ,22
Corta el croquis de la prenda 7 2,32 arcado de medidas 3
. Demora inevitable
Usar Corta el borde superior de la tela 7 1,41 Amarra delantero/ espaldar 7 0,49
Corta la forma del cuello y mangas 7 1,45 Amarra mangas 7 0,36
| 7 1,24 L .
prta un pedazo de tela sobrante para amar - Colocar en posicion Colocar almohadillas 21 1,24
Preparar posicion| Tiende / Extiende tela 21 11,09 DGR
Trazado de molde 7 3,34
Sostener

Grafico 10. Clasificacién Therbligs Corte (Camisetas)

Fuente: Autores
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Ensamble Camisetas
Camisetas
A Eficientes Detalle Repeticiones Tu_empo Ineficientes Detalle Repeticioneq Tu_ampo
Area | Proceso (min,sg) (min,sg)
Alcanzar Planear
Tomar Tomar delantero, espaldar y mangas 7 0,36 Buscar
Mover Seleccionar Seleccionar delantero/ espaldar| 7 0,35
Verificar union de delantero,
Arnc:ado Soltar Inspeccionar espladar y mangas 17 2,39
e Ensamblar Unir delantero, espaldar y mangas 17 9,50
Delantero, i
Espaldar Desamarre de delantero/ espaldar Demora evitable
yMangas Desmontar agrupados 7 0,35 _
Desamarre de mangas agrupadas 7 0,24 Demora inevitable
Usar Maguina de ensamble 17 6,6 Colocar en posicién
Preparar posicion LESCaSAy
Sostener
Alcanzar Tomar camisetas de ensamble 16 1,30 Planear Forma de unir cuellos 5 1,30
Tomar Tomar tijeras 17 2,30 Buscar
Mover Seleccionar
Ensambld Unir Soltar Inspeccionar _ :
cuellos y Ensamblar Unir pufios y cuellos a la camiseta 12,3 Demora evitable Desplazamiento de camisetas 7 3,22
pufios Desmontar Demora inevitable
Usar Tijeras para cortar sobrantes de telas 17 2,50 Colocar en posicién
Descansar
Preparar posicion Tela mientras se colocan los
Sostener cuellos y pufios 17 2,28
Alcanzar Rueda de Hilo para tirilla 4 0,45 Planear
Tomar Buscar
Mover Mover las hilazas 17 0,51 Seleccionar
Soltar Inspeccionar Correcto pegue de tirilla 17 2,68
Ensamblar Demora evitable
Colocar ——
tirilla Desmontar . Demora inevitable
Uso de espeluzador para corte de hilos
Usar sobrantes 17 2,11 Colocar en posicién
Descansar
Preparar posicion Cuello de Camisa, mientra se
Sostener coloca la tirilla 17 4,25

Grafico 11. Clasificacién Therbligs Ensamble (Camisetas)
Fuente: Autores
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Corte Pantalonetas

VERSION: 1.0

Pantalonetas
< - . Tiempo . . Tiempo
Area | Proceso Eficientes Detalle Cantidad >mp Ineficientes Detalle Cantidad °mp
(min,sg) (min,sg)
Alcanzar ST
Toma la tela 17 2,06
Taimi Toma e] molde 12 0,51
Toma maquina de corte 6 0,45 Buscar
Toma las tijeras 6 0,38
Quita almohadillas 17 0,42 Selecciona la tela 1 0,41
Mover Traslada a una esquina del meson de Seleccionar
qu 6 0,18 Agrupa las pantalonetas 6 0,48
trabajo
Corte Corte Soltar Inspeccionar __[Inspecciona la cantidad cortada 12 1,42
unificado ) ici
Ensamblar Demora evitable Regresa a su posicionlos 12 1,01
moldes
Desmontar Marcado de medidas 12 2,33
Corta el isdel d 6 2,07 Demora inevitable
orta e’ croguls e, aprenda - Amarre de pantalonetas 6 0,44
Uk Corta el borde superior de la tela 6 1,12
Corta un pedazo de tela sobrante para Colocar en .
P P 6 1,04 S, Colocar almohadillas 17 0,51
amarre posicion
Preparar ) . Descansar
L 9 3,562
posicién Tiende / Extiende tela Sostener Trazado de molde 6 2,13

Grafico 12. Clasificacién Therbligs Corte (Camisetas)

Fuente: Autores
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Ensamble Pantalonetas
Pantalonetas
Area | Proceso Eficientes Detalle Cantidad T|9mpo Ineficientes Detalle Cantidad Tu_empo
(min,sg) (min,sg)
Alcanzar Planear
Tomar Toma la pantaloneta por delantero 17 0,51 Buscar
Mover Seleccionar Agrupa las pantalonetas 7 0,14
Soltar Inspeccionar
Al’l'(lj’lzdo Ensamblar Unién de delantero hasta entrepierna 17 0,58 Demora evitable
delantero Desmontar Desamarre de pantalonetas agrupadas 6 0,21 Demora inevitable Amarre de pantalonetas 7 0,27
Usar Colocar en posicién
Descansar
Preparar posicién Sostener Filetea la cintura de un extremo 0,563
al otro 17
Alcanzar Planear
Tomar Toma la pantaloneta de un extremo 17 1,53 Buscar
Mover Seleccionar Agrupa las pantalonetas 7 0,29
Soltar Inspeccionar
Encaucha -
i Ensamblar Demora evitable
Desmontar Desamarre de pantalonetas agrupadas 7 0,41 Demora inevitable Amarre de pantalonetas 7 0,45
Usar Colocar en posicion
Preparar posicion Descansar
Sostener Introduce el caucho 17 3,57
Alcanzar Planear
Tomar Toma la pantaloneta 17 0,23 Buscar
Mover Seleccionar Agrupa las pantalonetas 7 0,19
Soltar Inspeccionar
Cierre de S Union de la entrepierna hasta extremo de la 0,523 o 0,20
espaldar cintura 17 Amarre de pantalonetas 7
Ensambld Desmontar Desamarre de pantalonetas agrupadas 7 0,12 Demora inevitable
Usar Colocar en posiciéon
A2 Descansar
Preparar posicion
Sostener
Alcanzar Planear
Tomar Buscar Hilo para el pisado de costura 1 0,56
Mover Seleccionar
. Soltar Soltar pantaloneta 17 0,34 Inspeccionar Verificar adecuado pisado de 17 1,21
Pisado de costuras
costuras Ensamblar Demora evitable Corte de hilos 17 1,1
Desmontar Demora inevitable
Usar Colocar en posicién
Preparar posicion Estirar pantaloneta 17 1,55 BEscalisal -
Sostener Sujetar pantaloneta 17 0,58
Alcanzar Planear
Tomar Tomar las pantalonetas por tallas 17 0,34 Buscar Hilo de color correcto 1 0,56
Mover Seleccionar
Soltar Soltar la pantaloneta Qara que pase por la Inspeccionar
maquina 17 3,4
Dobladillo Ensamblar Demora evitable
de botas Desmontar Desamarre de pantalonetas agrupadas Demora inevitable
7 0,51
Usar Espeluzador para cortar hilos sobrantes 17 0,34| Colocar en posicidn [Los hilos e hilazas para empezar ¢ 1 1,56
Descansar
Preparar posicion Pantaloneta para realizar
SOSEES dobladillo 17 1,7

Grafico 13. Clasificacion Therbligs Ensamble (Pantalonetas)
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Fuente: Autores

4.2.3 Andlisis de los resultados

Se observa que los micromovimientos que se repiten con mayor frecuencia en el
area de corte tanto de las camisetas como de las pantalonetas son tomar, usar,
alcanzar y mover como micromovimientos eficientes debido a que son
micromovimientos elementales que hacen progresar al trabajador en la elaboracion
del uniforme y como ineficientes seleccionar, inspeccionar, demora evitable y
sostener porque no aportan y pueden ser eliminados si se mejora la distribucion de
la planta, maneja un patrén o estandar que permita contar la cantidad cortada sin
tener que volver a revisar al final del proceso, utilizar el molde en una sola ocasion
para todo sin tener que regresarlo a la misma posicion inicial y un dispositivo o
herramienta de sujecién para la pieza, que permita pasar por el reborde el lapicero

sin necesidad de emplear una mano en un trabajo ineficiente como lo es soportar.

Con respecto a ensamble de las pantalonetas, los micromovimientos eficientes con
mas frecuencia que se repiten son tomar y ensamblar, siendo necesarios para el
armado de la prenda con cada una de sus piezas e ineficientes el seleccionar y
sostener; micromovimientos que pueden ser eliminados ya que no es necesario
agrupar las pantalonetas porque ya se encuentran marcadas en su parte superior y
utilizar un elemento que sujete para solamente pasar la maquina fileteadora sin
sostener la prenda, dejando una de las manos libre para ejecutar una accion
eficiente.. En ellos se destina la mayor parte del tiempo de produccién y es

necesario optimizarlos o eliminarlos segun sea el caso.

4.2.4 Toma de tiempos de los recorridos del uniforme entre areas

Recorrido Tiempo Tiempo Total
(min/pedido) (min/pedido)
Corte-Sublimado 0,23
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Disefio-Secado 0,04
Secado-Sublimado 0,20
Sublimado-Ensamble 0,07
Ensamble- 0,03 1,07
Terminados/Empacado
Terminados/Empacado- 0,05
Bodega
Terminados/Empacado- 0,40
Mostrador

Tabla 1. Tiempo del recorrido entre areas
Fuente: Autores y Trabajadores de la empresa

49



F-DC-125

DOCENCIA

PAGINA 50
DE 70

INFORME FINAL DE TRABAJO DE GRADO EN MODALIDAD DE PROYECTO

DE INVESTIGACION, DESARROLLO TECNOLOGICO, MONOGRAFIA,
EMPRENDIMIENTO Y SEMINARIO

4.3 Etapa No.3

VERSION: 1.0

4.3.1Seleccion y eliminaciéon de los micromovimientos ineficientes

Micromovimientos Ineficientes eliminados

Pisado de Costuras

Lineade . .
o Area Proceso Micromoviento Detalle
produccidn
Seleccidnar Seleccionalatela
Cort Corte de Mangas, Inspeccionar Inspeccionar la cantidad cortada
orte - —
Delanteroy Espaldar | Demora evitable Regresa a su posicién los moldes
Sostener Trazado de molde
Seleccidnar Pieza para ser armada
Armado de
. Delanteros, espalday . - L, .
Camisetas Inspeccionar Verificar correcta union de piezas
mangas
Ensamble Planear Forma de unir cuellos
Unir cuellos y pufios Sostener Unién de cuellos y pufios
Demora evitable Desplazamiento de camisetas
Colocar tirilla Inspeccionar Correcto pegue de tirilla
Seleccidnar Seleccionalatela
g Inspeccionar Inspecciona la cantidad cortada
Corte Corte unificado - —
Demora evitable Regresa a su posicion los moldes
Sostener Trazado de molde
Seleccidnar Agrupa las pantalonetas
Pantalonetas Armado de delantero - -
Sostener Filetea la cintura de un extremo al otro
Ensamble Encauchado Seleccidnar Agrupa las pantalonetas
Buscar Hilo para el pisado de costura

Demora evitable

Corte de hilos

Dobladillo de botas

Buscar

Hilo de color correcto

Tabla 2. Eliminacion de Micromovimientos ineficientes.
Fuente: Autores

En el proceso de cierre de espaldar del area de ensamble en la linea de

pantalonetas no se elimina ningin micromovimiento, ya que no se puede prescindir

del amarre de las pantalonetas, considerado como necesario para continuar con el

siguiente proceso, porque permite identificar el tallaje.

4.3.2 Planteamiento de la organizacion de las areas de la empresa, en busca

de lareduccién de los recorridos entre cada puesto de trabajo

En busca de maximizar la productividad de la empresa se cuenta con una serie de

recorridos que aumentan el tiempo de produccién, los cuales se pueden disminuir
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a través de una adecuada organizacion de las areas de trabajo, para esto se

plantearon dos hipoétesis a partir de las visitas realizadas:

1.

Teniendo en cuenta lo ya mencionado en la descripcion del proceso para la
elaboracion del uniforme de futbol, del area de corte a sublimado se presenta
un recorrido en promedio de 0,23 min por pedido, debido a que las areas no
son contiguas y la persona que transporta desde corte debe tomar una parte
del pasillo y bajar las escaleras y nuevamente volver a tomar una parte del
pasillo para llegar a sublimado, ademas de que bordado no esta inmersa en la
elaboracion del uniforme, a partir de esto se plantea que bordado se ubique en
el area de sublimado y sublimado en el &rea de bordado. También se plantea
el destinar una parte del area de corte en su lateral derecha por el espacio
sobrante de esta area para el resguardo y almacenamiento de insumos, de lo
cual también carece la empresa debido a que trabaja sujeto a pedido, pero ya
acredita para una investigacion totalmente aparte.

Sublimado

Terminados /
Empacado

FPasillo

Lavado de
moldes

Grafico 14. Diagrama de Planta Hipotesis No.1
Fuente: Autores
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2. Para reducir los tiempos de transporte o recorridos entre las areas de
trabajo, se plantea tener en el segundo piso el area de corte, sublimado y
ensamble, asi se eliminaria el recorrido que se hace una vez cortadas las
piezas a la zona de sublimado, y posteriormente a ensamble para su armado,
donde su reduccion seria de 0,23 min/pedido, pero por la estructura de la

empresa no se puede porque son tres areas que necesitan de bastante
espacio

Terminados /
Empacado

Mostrador

Lavado de
moldes

Grafico 15. Diagrama de Planta Hipotesis No.2
Fuente: Autores

5. RESULTADOS

A partir del plan de mejora disefiado para solucionar la problematica que presenta
la empresa Deportivos Fonseca, se obtuvieron los siguientes resultados, los cuales
se focalizaron en la busqueda de la maximizacién de la productividad por medio de
la eliminacién de micromovimientos ineficientes y la optimizacion de transportes
entre cada puesto de trabajo de las dos areas evaluadas (Corte/ Ensamble)

tomando como base el pedido de “San Alberto Gabriel Atle. Bucaramanga”:
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Con respecto a la eliminacion de los micromovimientos:
Linea de produccion: Camisetas de futbol

Area: Corte

Proceso: Corte de Mangas, Delantero y Espaldar
» Al eliminar los micromovimientos ineficientes como seleccionar tela,
inspeccionar la cantidad cortada, regresar a su posicion los moldes y
trazado de molde, se reduce el tiempo en 7,5 min, pasando de un tiempo
total del area de corte de 43,24 min (sujeto a orden de trabajo) a 35,74 min,
lo cual indica un aumento de la productividad un 17,34%.

Area; Ensamble

Proceso: Armado de Delanteros, espaldar y mangas
» Eliminando los micromovimientos ineficientes como lo son Seleccionar e
inspeccionar causaria en el armado de estas piezas que el tiempo pasara
de 19,75 min a 17,0 min lo cual indica un aumento de la productividad un
13,87%.

Proceso: Union de Cuellos y Pufios
» En el proceso se evidencia que al eliminar los micromovimientos planear,
sostener y las demoras evitables se consigue una reduccién de 6,80 min, lo

cual garantizaria una maximizacion del 26,98%.

Proceso: Colocar Tirillas
» EIl micromovimiento ineficiente que se requiere eliminar en este proceso es
inspeccionar, ya que el tiempo de producciéon pasara de 10,23 min a 7,55

min, esperando asi obtener un alza en la productividad del 26,20%.
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Sostener también hace parte de los micromovimientos ineficientes en este
proceso, pero se considera importante y de ayuda a la hora de colocar

tirillas a las camisetas.

Indicador Antes Después Aumento de la
(min/pedido) | (min/pedido) | Productividad

Camisetas | Tiempo total
promedio de 98,39 78,67 20.04%

produccion

Tabla 3.Productividad Camisetas
Fuente: Autores

En relacién con la tabla anterior nos indica que la productividad se maximizo en un
20.04%.

Linea de produccion: Pantalonetas de futbol

Area: Corte
Proceso: Corte unificado
» La eliminaciéon de micromovimientos correspondientes a seleccionar,
inspeccionar, demora evitable y sostener hacen que el tiempo promedio de

produccion del area de corte de las pantalonetas de futbol pase de 20,522

min a 15,552 min, lo cual indica un aumento en la produccion del 24,22%.

Area: Ensamble:

Proceso: Armado de delantero
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» Con la eliminacion de los micromovimientos de agrupar las pantalonetas y
filetear la cintura de un extremo al otro, se aumenta la productividad en un

30,93% debido a que en este proceso del &rea de ensamble se pasa de
2,27 min a 1,57 min.

Proceso: Encauchado

» La eliminacién del micromovimiento agrupar las pantalonetas reduce el
tiempo promedio del proceso de encauchar en 0,29 min, de esta manera se

pasa de un tiempo total de 6,25 min a 5,96 min, por lo tanto, se aumenta la
productividad en un 4,64%.

Proceso: Cierre de espaldar

» Al no eliminar ningn micromovimiento el tiempo promedio de produccion

correspondiente a este proceso se mantiene en 1,26 min.

Proceso: Pisado de Costuras

» Al eliminar los micromovimientos de buscar el hilo y la demora evitable
produciria un aumento de la productividad del 36,29%, ya que el tiempo
empleado pasara de 5,34 min a 3,40min.

Inspeccionar hace parte de micromovimientos ineficientes, pero este se
considera importante mantenerlo, debido a que se necesita revisar que se
realice el correcto pisado de costura de seguridad.

Proceso: Dobladillo de Botas

» En este proceso se requieren micromovimientos ineficientes como los son

sostener pantaloneta para realizar el dobladillo y poner en posicion el hilo e
hilaza para realizar la costura.

El micromovimiento eliminado es buscar, con este el aumento que se

conseguiria en la productividad seria de 6,92%.
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Indicador Antes Después | Aumento de la
Productividad

Pantalonetas Tiempo total
promedio de 44,26 35,43 19,95%

produccion

Tabla 4. Productividad Pantalonetas
Fuente: Autores

En relacion con la tabla anterior nos indica que la productividad se maximizo en un
19,95%, permitiendo evidenciar que el plan ejecutado a partir de las mejoras
planteadas cumple con el objetivo del trabajo que es dar solucién a la problematica

de la no entrega a tiempo de los pedidos por parte de la empresa.

Para la optimizacion de los tiempos de transporte se utilizé como medio, el diagrama
de planta que nos permitio observar la distribucién espacial de la empresa con
respecto a cada una de sus areas, a partir de ello se evidencio que hay areas que
estan inmersas en la elaboracion de los uniformes como lo es corte, disefio, secado,
sublimado, ensamble, terminados/empacado, bodega y mostrador, como otras que
no lo estan, en este caso bordado, lavado de moldes y fondos. Las areas vinculadas
no son contingentes, es decir no se encuentran una al lado de la otra, sino que estan
dispersas, un ejemplo de esto es corte y al lado bordado con un tiempo de tardanza
de 0,23 min/pedido, por ello se tomo la decision de mover bordado a sublimado y
viceversa, asi se obtiene una reduccién de 0,07 min/pedido, quedando un resultado
0,16 min/pedido, asi que el aumento de la productividad es del 30,43% por pedido
con respecto a este recorrido, porque no se hace un recorrido de corte bajando las
escaleras y pasando hasta el fondo del pasillo para llegar a sublimado sino que de

corte pasa al lado a sublimado, se baja las escaleras e inmediatamente se
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encuentra con ensamble, para luego pasar a terminados/empacado, bodega y

mostrador.

Con respecto a las demas areas no se plante6 la movilizacién de su ubicacion, ya
gue son contingentes como ensamble y al frente terminados/empacado, a su
diagonal bodega y ademés al lado esta el mostrador, permitiendo guardar en la
bodega el pedido para su entrega y en el mostrador colocar la prenda para su
observacion, lo cual nos dice que no seria beneficioso para la empresa cambiar su
ubicacion si se tiene como objetivo maximizar la productividad, dejando asi estas

areas como se encuentran.

Después

Corte
Bordade Sublimado

Disfio Ersamble . 1 Teminew <1 secado

Mostrador

Lavadode

e

@
=
I ‘ |
@
2 :
L3
gi
i
L

Grafico 16. Diagrama de Planta Propuesto
Fuente: Autores

Ahora con respecto al tiempo total de transporte, se obtuvo el siguiente resultado:

Indicador Antes Después
Tiempo total transporte 1,07 1,00
(min/pedido)

Tabla 5. Productividad Transporte

Esto nos arroja como resultado una optimizacion del tiempo de transporte del

6,54%; tiempo que se puede utilizar para otro pedido.
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6. CONCLUSIONES

A partir de las visitas realizadas a la empresa Deportivos Fonseca, se concluyo lo

siguiente:

1.El diagnéstico realizado en las areas de corte y ensamble nos permitio
evidenciar que las trabajadoras tienen experiencia para desempefarse en
cualquiera de las dos areas y en sus correspondientes puesto de trabajo, es
decir, la persona que corta perfectamente puede desempeniar la labor de
armado o de colocar tirilla, esto hace que los tiempos de elaboracion no se
vean en gran medida afectados si hay falta de personal, ademas de que a
través de la utilizacion de herramientas como el celular para la toma de fotos,
cronometro para los tiempos, cuaderno para tomar notas como la distribucién
de las areas y Excel para la agrupacién de los tiempos y clasificacién de los
micromovimientos, vimos como manejaban la prenda, la cantidad de
micromovimientos involucrados por la operaria, el tiempo que tardaba en
terminar su labor y los recorridos vinculados durante el proceso. Concluyendo
asi que hay therbligs como seleccionar, inspeccionar, demora evitable,
sostener y planear de los cuales se pueden prescindir para aumentar la

productividad ya que no son necesarios, y en la distribucion espacial de areas,
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recorridos innecesarios que se pueden minimizar como lo es de corte a

sublimado.

2.El estudio de tiempos realizado indico que el tiempo estandar o promedio de
produccion de las camisetas es de 98,39 min/pedido y de las pantalonetas de
44,26 min/pedido, alli se determind por medio de las tablas elaboradas en
Excel que habia un area en particular que ocasionaba un cuello de botella que
era el area de corte, ya que es la que determinaba el fuljo de la produccion de
las dos lineas, teniendo en gran cantidad micromovimientos ineficientes que
tenian tiempos muy extensos y que eran improductivos, para ello se puso en
marcha la elaboracion de un plan de mejora, debido a que ya se conocia la
causa principal de la no entrega a tiempo de los pedidos.

El estudio de tiempos a nuestra perspectiva y tomando como base el trabajo
elaborado deberia ser parte fundamental de todas las empresas
independientemente del &mbito econdmico o el sector productivo en el cual se
desarrollen, porque permite que la empresa maximice su produccion a partir de

la deteccion de fugas de tiempo que pueden ser aprovechadas.

3.El plan de mejora elaborado, determino que la eliminacién de los
micromovimientos ineficientes aumentaban la productividad total en un
22,93%, lo cual permitia que el pedido se pudiera entregar a tiempo sin la
necesidad de que la empresa solicite un plazo adicional al comprador; por otra
parte habia un recorrido el cual se podia optimizar si se cambiaba el area de
sublimado de ubicacion hacia el area de bordado, esto gracias al diagrama de
planta, haciendo que la productividad en temas de transporte aumentara un
6,54%, llegando asi a la conclusion de que los therbligs si se estudian de la

forma adecuada, se clasifican segun determinacion de lo que se produzca
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como eficientes e ineficientes y si se distribuyen las areas en secuencia a la
elaboracion del producto, pueden llegar a mejorar el proceso de produccion en

cierta parte y por ende maximizar la produccion de una empresa.
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7. RECOMENDACIONES

» Se recomienda a la empresa Deportivos Fonseca tomar en cuenta la
distribucion de planta propuesta en el diagrama de mejora, ya que en ella
se optimizaria un transporte innecesario y se reducirian las distancias entre
los distintos puestos de trabajo, permitiéndole al empleado continuar con su
labor sin tener que realizar recorridos que puede utilizar para continuar con

otra orden de trabajo.

» Es recomendable que la empresa evalle con sus empleados los
micromovimientos ineficientes que se estan empleando en el area de corte
y ensamble, para esto se elabora el plan de mejora con el fin de eliminarlos,
ya que generan pérdidas de tiempo transformadas en dinero.
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9. ANEXOS

Imagen 2.Area de Sublimado Imagen 3. Area de ensamble

Fuente: Autores Fuente: Autores

2 v

Iagen 1. 'achaa de empresa Imagen 4. Area de Corte

Fuente: Autores Fuente: Autores
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Imagen 6. Area de Bordado Imagen 5. Area de Disefio

Fuente: Autores Fuente: Autores

Imagen 7. Operaria de Corte

Imagen 8. Operaria de Ensamble

Fotografias tomadas en el proceso de

Fotografias tomadas en el proceso de produccion a algunas operarias.

produccion a algunas operarias.

Fuente: Autores
Fuente: Autores
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