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RESUMEN EJECUTIVO

Seglin la metodologia del estudio de tiempos y movimientos, la importancia de conocer

muy bien el proceso que se va analizar es fundamental para lograr resultados 6ptimos.

En el capitulo 1, se determina el problema mediante el andlisis de hechos encontrados
como limitantes dentro de la produccion de batas de cirujano descartables. Para cada uno
de estos se encuentra una explicacion con el fin de determinar relaciones que pudieran
indicar una solucion mas profunda para el problema. Una vez terminada esa fase se analiza

las opciones para encontrar la solucion.

En el capitulo 2, se estudia el proceso que se lleva dentro de la linea de produccion de
batas de cirujano descartables. Se identifica los procedimientos de cada fase y se los
plasma con el diagrama de flujo, procedimientos operativos y el diagrama de recorrido. Se
examinan los procesos y se encuentran mejoras que se implementan para terminar con la
estandarizacion de los procedimientos de la linea de produccion de batas de cirujano

descartables.

En el capitulo 3, se realiza un estudio de tiempos. Se divide los procesos en tareas y se
calcula la muestra que da como resultado el nimero de observaciones de cada

procedimiento. Se realizan las mediciones, se dan calificaciones al trabajador y se realizan
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los célculos del estudio para obtener los tiempos estandares de cada tarea de la linea de

produccion de batas de cirujano descartables.

En el capitulo 4, se realiza el estudio de movimientos, donde mediante el diagrama de
proceso de bimanual se registran los movimientos de cada actividad de la lineca de
produccion de batas de cirujano descartables. En estos diagramas se implementa el uso de
combinaciones de 17 movimientos basicos determinados por lo Gilbreth, es decir los

Therbligs.

En el capitulo 5, se presentan las conclusiones encontradas después de realizar el estudio
de tiempos y movimientos en la linea de produccion de batas de cirujano descartables y se
realiza recomendaciones que le sirven de mucho a la compafiia donde se realizd la

investigacion para mejorar sus operaciones.



INTRODUCCION

La empresa Dhisve lleva operando en el mercado ecuatoriano 18 afios. Se dedica a la
fabricacion de lenceria descartable y se especializa en la linea médica. Hasta el 2015 se
manejaba como persona natural y en mayo del mismo afio se constituye como compaiiia
limitada Famedic ahora define bien su estructura para iniciar con una mejora continua. En

el anexo numero uno se encuentra la estructura organizacional de la empresa.

La bata de cirujano descartable es el producto con mas rotacion que tiene la compaiia. En
sus 18 aflos de operaciones no se emplearon técnicas de estudio del trabajo. Lo tnico que
se ha realizado es toma de tiempos pero sin seguir ningin método y sin registrar la

informacion en ningun lado, es decir, lo mismo que nada.

Se analizaron los problemas que se esta teniendo en la linea de produccion de batas
descartables y se determind que se necesita realizar un estudio de tiempos y movimientos
para registrar la informacion y que la empresa pueda analizar el proceso y determinar si se

esta produciendo al méximo y se estan cubriendo los costos.

En el primer paso del proceso de investigacion se levanta mucha informacion sobre las

tareas y actividades que se realizan dentro de la linea de produccion de batas de cirujano



descartables. Por ejemplo, la elaboracion de formatos “procedimiento operativo” es una
herramienta excelente para que los interesados tengan una guia de como se maneja y como
funciona cada procedimiento, ademas, el diagrama de flujo y de recorrido ayuda a tener

una vision amplia de como es la planta y como avanza el proceso.

En el estudio de tiempos se analiza la linea de produccion de batas de cirujano descartables
para dividirla en secciones y cada una de estas en elementos o tareas especificas.
Calculando una muestra se realizan las mediciones y se registran los tiempos con los que la
compafiia puede trabajar para analizar sus costos y la utilizacion de recursos. Ademas de

esto los registros serviran para analizar el proceso y poder mejorarlo.

Por ultimo el estudio de movimientos tiene como fin registrar los movimientos que los
operarios realizan en cada tarea de la linea de produccion de batas de cirujano descartables.
Con los therbligs, 17 movimientos basicos, se determinan los movimientos eficientes y los
movimientos ineficientes que se utilizan dentro de cada tarea. Esta informacion le servira a

la compaiiia para disminuir o eliminar estos movimientos.



1.1.

1. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA.

ANALISIS DEL PROBLEMA

Para determinar el problema de la investigacion se llevd a cabo un proceso
metodologico. (Dalen, Deobold, & Meyer, 1983) Menciona que “Cuando se trata de
llevar a cabo un trabajo de investigacion, la tarea de identificar y analizar el

problema constituye una condicion previa indispensable”

Un investigador realiza muchas actividades cuando analiza una situacion

problematica, pero en resumen tenemos la siguiente lista:

1. Reunir hechos que pudieran relacionarse con el problema.

2. Decidir mediante la observacion si los hechos hallados son importantes.

3. Identificar las posibles relaciones existentes entre los hechos que pudieran indicar
la causa de la dificultad.

4. Proponer la explicacion (hipotesis) de la causa de la dificultad.

5. Cerciorarse, mediante la observacion y el analisis, de si ellas son importantes para
el problema.

6. Encontrar, entre las explicaciones, aquellas relaciones que permitan adquirir una
vision mas profunda de la solucion del problema.

7. Hallar relaciones entre los hechos y las explicaciones.



8. Examinar los supuestos en que se apoyan los elementos identificados.

(Dalen et a.)

Estos pasos se los presenta de manera mas clara en la figura 1: Analisis esquematico

de un problema

SITUACION PROBLEMATICA

e

Lista preliminar de elementos

| Hechos Explicaciones I

I | a 0. |

| | & b |

' c Relaciones C |

| d d I
8. 6.

[ R S e }
IO SN PN —— S GUR——— |
Elementos no
pertinentes
Elementos de probable pertinencia

Hechos Hechos <——— Explicaciones  Explicaciones
Empiricamente Basados en § Empiricamente Basadas en
verificables conjeturas, o verificables conjeturas,

sospechas o 'g sospechas o
predicciones, 3 predicciones,
pero no o pero no

‘ verificados verificadas

ENUNCIADO DEL PROBLEMA

Figura 1: Analisis esquematico de un problema

Nota Fuente: (Dalen, Deobold, & Meyer, 1983, pag. 150)

Después de observar la organizacion, hablar con los interesados y reunir informacion
sobre las operaciones de la empresa, se determind que en la linea de produccion de
batas de cirujano descartables se estd teniendo desperdicio de tiempo y
desorganizacion. Para definir el problema, como primer paso se reuni6 los hechos e

identificé posibles relaciones entre ellos, se propone explicaciones de la causa de la



dificultad para hallar la relacion entre los hechos y las explicaciones. Como punto

final se genera el problema basado en el analisis realizado. (Dalen et a.)

Hechos Explicaciones
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Los hechos mencionados, encontrados en la linea de produccion de batas de cirujano
descartables estdin completamente relacionados, los tiempos y movimientos del
proceso no estan estandarizas por lo que se produce desperdicio de recursos, es la
causa principal de que los trabajadores realicen sus actividades de diferente manera.
Si estos factores no estan estandarizados la toma de tiempos no arroja datos

confiables y existe desorganizacion.

DEFINICION DEL PROBLEMA

La compaiia limitada Famedic en sus 17 aflos de operaciones no ha tenido ningun
proceso de medicion de trabajo. Los procesos han ido evolucionando pero no ha

habido un estudio para estandarizar los tiempos y movimientos.

No existen registros del tiempo de trabajo de las diferentes actividades de la linea de
produccion de batas de cirujano descartables por lo que el proceso genera tiempos

innecesarios que afecten a la productividad de la linea de produccion.

De igual manera no se han registrado los movimientos que se realiza en cada
actividad del proceso de fabricacién de batas de cirujano descartables y los

trabajadores utilizan métodos ineficaces o realizando movimientos innecesarios.



1.3.

El estudio de tiempos y movimientos, de este modo, es indispensable para encontrar
si existen deficiencias o si el proceso se lo estd llevando correctamente. Es
importante estandarizar los tiempos y movimientos para tener informacion sobre el
manejo de las actividades de esta linea de produccion y lograr mejoras en toda la

organizacion.

OBJETIVOS.

1.3.1. General

e Realizar un estudio de tiempos y movimientos en linea de produccion de

batas de cirujano descartables de la empresa Famedic Ltda.

1.3.2. Especificos

o I[dentificar los procesos de la linea de produccion de batas de cirujano
descartables.

o Estandarizar los procesos de la linea de produccion de batas de cirujano
descartables.

e Realizar el estudio de tiempos y movimientos en la linea de produccion de
batas de cirujano descartables.

e Realizar conclusiones y recomendaciones sobre el trabajo realizado.



2. EL PROCESO ACTUAL

2.1. MAPA DE PROCESOS

Un mapa de procesos es un diagrama de valor; un inventario grafico de los procesos
de una organizacion. El mapa de procesos proporciona una perspectiva global-local,
obligado a posicionar cada proceso respecto a la cadena de valor. Al mismo tiempo,
relaciona el propdsito de la organizacion con los procesos que lo gestionan,
utilizandose también como herramienta de consenso y aprendizaje (Programa Gadex,
2008)

La compaiiia Famedic ha definido sus procesos como se muestra en la figura dos.

Procesos Estratégicos

Procesos Operativos

Produccion

Procesos Apoyo
Gestion de Calidad
Gestion de Talento Humano
Gestion de Infraestructura y Mantenimiento

Zm=ro

»wm -

Gestion Financiera *

Figura 2: Mapa de procesos Cia. Ltda. Famedic
Nota Fuente: (Cia. Ltda. Famedic, 2015)
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IDENTIFICACION DE PROCEDIMIENTOS DE LA LINEA DE PRODUCCION

DE BATAS DE CIRUJANO DESCARTABLES.

El alcance de la identificacion de los procedimientos se enfoca en la linea de
produccion de batas de cirujano descartables. Las organizaciones se basan en
desarrollar actividades, las cuales se agrupan para dar procesos, los cuales
interactuan entre si, como si de engranajes se tratara, para hacer funcionar las

organizaciones, sin dejarse llevar por la inercia. (Castellanos, 2010)

Antes de comenzar a identificar los procedimientos de la linea de produccion de
batas de cirujano descartables, se comunicé a todo el personal involucrado sobre el
proyecto que se esta realizando. Se les explico que se estaria observando cada
actividad de la linea de produccion de batas de cirujano descartables con el fin de

registrarlas y poder identificar los procesos que se llevan a cabo.

Para identificar los procedimientos de la linea de produccion de batas de cirujano
descartables se observo toda la linea y se habld con las personas encargadas del
modulo para levantar informacion. El resultado encontrado fue que la linea de

produccion de batas de cirujano descartables se divide en 5 subprocesos:

1. Corte

Confeccion
Remate — Doblado
Empaque

Sellado

A



2.3.

2.4.

Cada uno de estos procesos se detalla en la descripcion del proceso actual,

especificando las actividades y herramientas de cada uno.

DIAGRAMA DE FLUJO PROCESO DE PRODUCCION BATAS DE CIRUJANO

DESCARTABLES.

Un diagrama de flujo es una representacion grafica de un proceso. Se utiliza para
programacion, economia, procesos industriales y la psicologia cognitiva. Los
diagramas de flujo permiten identificar los problemas y las oportunidades de mejora
del proceso. Se identifican los pasos redundantes, los flujos de los re-procesos, los
conflictos de autoridad, las responsabilidades, los cuellos de botella y los puntos de
decision. Muestran interfaces cliente proveedor y las transacciones que en ellas se
realizan, facilitando a los empleados el andlisis de las mismas. También son una
excelente herramienta para capacitar a los nuevos empleados y también a los que
desarrollan Ia tarea, cuando se realizan mejoras en el proceso. (Universidad Autdéma
de puebla, 2015)

El diagrama de flujo de la linea de produccion de batas de cirujano descartables

“Proceso de confeccion” se encuentra en el anexo nimero dos.

DESCRIPCION DEL PROCESO ACTUAL.

Para estandarizar el proceso lo primero que se hace es describir el proceso actual,
esto tiene como objetivo describir como se realiza el proceso en el presente, no como
deberia realizarse. Esto se lo puede realizar con una sola persona, todo el equipo o
que el mismo empleado describa paso a paso el proceso. Para esto es conveniente
utilizar diagramas de flujo, fotografias, dibujos o formatos que describan el proceso.
(Leyver, Guzman, Avila, & Perez, 2014)



2.5.

Hay tareas que requieren gran precision para que puedan hacerse bien, por lo que
debe darse una explicacion detallada paso a paso. Hay otras para las cuales basta con
conocer el objetivo y dar algunos lineamientos y restricciones. La empresa debe
trabajar con el tipo de formato que mejor se ajuste a sus necesidades y no hacer nada
que no se tenga claramente identificado como valioso y necesario. (Martinez, 2007)

Para describir el proceso actual de la linea de produccion de batas de cirujano
descartables, se utiliz6 formatos de procedimiento operativo donde se especifican las
actividades de cada proceso, las herramientas que se utilizan, como se hace, quién lo
hace y cuando lo hace. Los procedimientos operativos se encuentran en el anexo

numero tres.

Ademas, para el mejor entendimiento de los procesos podemos fijarnos en el
diagrama de flujo y el diagrama de recorrido donde se ve claramente como se lleva a
cabo el proceso actual. El diagrama de recorrido se encuentra en el anexo numero

cuatro.

PLANIFICACION DE MEJORA DEL PROCESO.

Segliin (Oporto, 2009) la planificaciéon “constituye un proceso mediador entre el
futuro y el presente. En su aspecto conceptual constituye la asignacion de recursos
escasos a multiples objetivos de desarrollo. En la préctica es el proceso de identificar
los problemas existentes, visualizar la situacion deseada, y formular los objetivos y

cursos de accion que conduzcan esa situacion”



10

La planificacion establece metas y elige medios para alcanzar dichas metas, evalua la
informacion y los desarrollos futuros probables que dan como resultado un curso de

accion. (Dillon, 2006)

En este caso utilizaremos una planificacion operativa. La planificacion operativa
consiste en formular planes a corto plazo y proporcionar suficiente documentacion y

datos para la posterior implementacion del plan. (Quijada, 2011)

2.5.1. Planificacion de mejora del proceso de produccion de batas de cirujano

descartables.

2.5.1.1. Objetivo

El objetivo de la mejora del proceso es implementar el nuevo
proceso evaluando si los cambios realizados en el proceso
funcionan bien y aumentan la eficiencia de la produccion de batas

de cirujano descartables.



2.5.1.2.

2.5.13.

2.5.14.

11

Alcance

La prueba del proceso esta determinada especificamente para la
linea de produccion de batas de cirujano descartables en la que esta
incluida el area de corte nimero dos que trabaja con cuatro
personas, el modulo de confeccion y remate nimero dos donde

trabajan diez personas y el area de sellado dos personas.

Responsables

El responsable de la implementacion del proceso mejorado sera
Hugo Vega con la supervision del jefe de produccion Juan Carlos
Maji y las dos supervisoras del taller Nancy de la Cruz y Emma

Morales.

Método

Para implementar los cambios y estandarizar el proceso se
entregara al personal los nuevos procedimientos operativos y se
explicaran los cambios. Se debe comunicar que esto se realiza para
mejorar y para posteriormente realizar un estudio de tiempos y

movimientos.



2.5.15.
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Para evaluar el proceso, después de la implementacion se realizara
un check list donde consten todos los estandares impuestos, los
cuales se iran marcando a medida que el proceso va avanzando,
esta evaluacion se la realizara tres fechas distintas y de este modo
podremos identificar si el proceso se esta llevando a cabo seglin lo
establecido o si esta fallando. Se utilizaran indicadores que nos
serviran para monitorear y medir de forma objetiva los resultados
de la evaluacion. El registro Check list con los indicadores que se
utilizan para la evaluacion y monitoreo se encuentra en el anexo

numero cinco.

Después de realizar las tres evaluaciones se impondra finalmente el
estandar y se empezara a trabajar la siguiente etapa del proyecto,
estudio de tiempos y movimientos de la linea de produccion de

batas de cirujano descartables.

Cambios realizados en el proceso.

Para determinar cambios que se deben realizar en el proceso se
utiliza le herramienta de causa efecto. Esta es una herramienta que
representa la relacion entre un efecto (problema) y todas las
posibles causas que lo ocasionan. El objetivo de este es clarificar
las causas de un problema, clasifica las diversas causas que se
piensa que afectan los resultados del trabajo, sefialando con flechas
la relacion causa — efecto entre ellas. (Ministerio de salud Peru,
2008)



13

La aplicacion del diagrama causa efecto se encuentra en el anexo
numero seis donde se analiza las causas del problema de la linea de
produccion de batas de cirujano descartables. Con esta informacion
se evalua los diferentes factores que producen pérdidas de tiempo y

desorganizacion.

Para determinar los factores mas influyentes hacia el problema se
utiliza una matriz de priorizacion. La matriz de priorizacion de
Holmes es una matriz que sirve para identificar o dar prioridad a
diferentes opciones que se tiene. Permite seleccionar una opcion
segin ponderaciones y aplicacion de criterios. Hace posible,
determinar alternativas a considerar para adoptar una decision,
priorizar y clasificar problemas, oportunidades y proyectos. En
general establecer prioridades entre un conjunto de elementos para
facilitar la toma de decisiones. El criterio para la decisién que se
utiliza en la matriz es: 1= importante, 0.5= igual de importante y 0=

no importante. (Rivadeneira, 2013)

En el anexo nimero siete se encuentra la matriz de priorizacion
realizada con los factores encontrados en el diagrama de causa

efecto.
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Después de haber estudiado el proceso actual de las batas de
cirujano descartables y hacer los analisis correspondientes, se
determind conjuntamente con los responsables del area y todos los

involucrados que los factores mas importantes son:

1. Demora en el cambio de confeccion al area de remate

2. El proceso de empaque tiene errores con el nimero de
productos que van dentro.

3. El personal utiliza las herramientas ¢ insumos de forma

desorganizada

Los cuales se modificaran realizando los siguientes cambios para

mejorar y poder estandarizar las actividades del proceso.

1. En el procedimiento PDB Confeccion, en la actividad 11,
después de coser colocando el cuello y la etiqueta descartable, la
operaria debe cortar la tira de la bata separando una de otra. Este
cambio elimina la actividad namero 2 del procedimiento PDB
Remate — Doblado y ahorra a la rematadora 3 minutos para

doblar y empacar.

2. En el procedimiento PDB Remate — Doblado, en la actividad 6
se definid que se deben apilar el nimero de batas que van a

entrar en la caja al final del proceso que en este caso son 50
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batas. Esto debido a que las operarias estan enviando en la caja
mas batas de las que van a entrar después del sellado y esto
produce que haya demoras en el sellado y se pierda la

trazabilidad del producto.

3. Para tener una mejor organizacion en el proceso, se implementa
la utilizacién de una caja especifica en el area de Remate —
Doblado para que en ella se coloque el producto no conforme. Y
ademas implementacion de recipientes donde se coloquen las
etiquetas y sellos de operarias, de esta manera tienen un lugar

especifico para estos insumos y se genera mas orden.

2.5.1.6. Comunicacion y plazo.

Para realizar la prueba del proceso se debe realizar una reunion con
todas las personas involucradas en el mismo. Se debe explicar el
objetivo de la prueba, como se realizara la prueba y para que
servird la estandarizacion. Esta reunion se realizara el 23 de julio
2015 para poder ejecutar el plan desde el 24 de julio 2015 y realizar

las evaluaciones hasta el 30 de julio.
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IMPLEMENTACION DEL PROCESO MEJORADO.

La fase de implementacion representa uno de los mas grandes retos del especialista
encargado del estudio de métodos, pues de sus dotes personales depende el éxito en
la puesta en marcha de las mejoras definidas. Es importante valorar la cooperacion
activa de la direccion, los sindicatos y los supervisores, ademas de la capacidad
personal de explicar de manera clara y sencilla lo que propone. La implementacion
del nuevo método puede dividirse en cinco (5) etapas:

1. Obtener la aprobacion de la direccion

2. Conseguir que acepte el cambio el jefe del departamento o del taller

3. Conseguir que acepten el cambio los operarios y sus representantes

4. Ensefiar el nuevo método a los trabajadores

5. Seguir de cerca la marcha del trabajo hasta tener la seguridad de que se ejecuta

como estaba previsto.

Si es el caso en el que se propongan cambios respecto al nimero de trabajadores
empleados en la operacion (como suele ocurrir), debera consultarse lo antes posible a
los representantes de los trabajadores (en el caso de que existiesen). Para terminar, es
importante que previo a la implantacion de un nuevo método se instruya tanto a
directores, supervisores y empleados acerca de lo que significa un estudio del
trabajo, dado que la gente estard mas dispuesta a aceptar la idea de un cambio, si
sabe y comprende lo que va ocurriendo en el proceso del estudio. (Salazar Lopez,
2012)

En esta fase de la estandarizacion se ejecuta el plan programado donde se impone los
cambios realizados para estandarizar el proceso y se lo evalia y monitorea para

controlar que se lo ejecute correctamente.
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Con la aprobacion de gerencia y de los encargados del area, el primer paso fue
comunicar a todos los involucrados los cambios que se aplicaron en el proceso, se
entregd los procesos operativos a las personas de la linea de produccion para que
tengan en claro como se va a manejar el estandar y se explico como deben realizar

las actividades en adelante.

Después de implementar el proceso estandarizado el siguiente paso fue evaluarlo y
monitorearlo, esto se realizd los dias 24, 28 y 30 de julio. Para esto se utilizdé un
check list donde se verifico que los trabajadores estén aplicando los cambios
realizados en el proceso con las herramientas programadas y el estandar se esté
aplicando correctamente. Ademds se aplico indicadores para monitorear los

resultados de mejor manera.

Los resultados de la evaluacion y monitoreo se encuentran en el anexo nimero ocho.

REVISION DEL PROCESO Y ESTANDARIZACION

Con los resultados del monitoreo concluimos que los estandares impuestos en el
proceso se manejan correctamente. Procedemos a la difusion de la estandarizacion
entregando los procedimientos operacionales a cada modulo (corte — confeccion —
remate —sellado) e indicando que se ha aprobado los cambios para que en adelante se

lo maneje con los nuevos estandares.
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Para el buen manejo de la estandarizacion debemos asegurarnos que todos utilizan el

proceso mejorado, para esto se sugiere realizar un monitoreo mensual del proceso.

Se ha comunicado al personal que siempre deben estar abiertos a pensar en mejoras
en todos los procesos. Siempre que haya cambios se deben actualizar los

procedimientos operativos especialmente para instruir a trabajadores nuevos.

Terminado el plan de evaluacion y monitoreo de la estandarizacion del proceso de
batas de cirujano descartables en el modulo de prueba se puede ya, aplicar la
estandarizacion para todos los modulos de confeccion en caso de que la empresa lo

solicite.

“Los estandares de tiempo careceran de valor y seran fuentes de discordias y de
friccion internas, sino se han estandarizado todos los detalles del método y las

condiciones de trabajo.” (Niebel, 1997, pag. 256)

El objetivo de la estandarizacion es establecer claramente las actividades y
condiciones del trabajo del proceso de la linea de produccion de batas de cirujano

descartables para una vez aplicado realizar el estudio de tiempos y movimientos.
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3. ESTUDIO DE TIEMPOS

METODOS DE MEDICION DEL TRABAJO

La administracion efectiva de la gente requiere del conocimiento de los estandares de
trabajo. Los estandares de trabajo son la cantidad de tiempo requerido para llevar a
cabo un trabajo o parte de un trabajo. Cada empresa tiene sus estandares de trabajo,
aunque puedan variar los que se determinan por medio de métodos informales y los
que se determinan por profesionales. Los estandares de trabajo son necesarios para
delimitar:

L.

2.

El contenido de trabajo de las partes producidas (el costo de la mano de obra)
Las necesidades de persona de las organizaciones (la cantidad de personal

necesario para la produccion requerida)

. La estimacion de los costos y el tiempo antes de la produccion (para ayudar en la

toma de decisiones desde el desarrollo de los estimados del costo para los clientes,

hasta la decision de fabricar o comprar)

. El tamafio del equipo y el balance del trabajo (quien hace que en una actividad de

grupo o linea de ensamble)

. La produccion esperada (tanto el administrador como el trabajador deben conocer

lo que constituye el trabajo justo de un dia)

. La base de un plan de salario-incentivo (los beneficios de un incentivo razonable)

. La eficiencia de los empleados y la supervision (es necesario un estandar contra e

que se determine la eficiencia)
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Los estandares de trabajo, establecidos en forma apropiada, representan la cantidad
de tiempo que debe tomar a un empleado promedio, llevar a cabo actividades de su
trabajo especificas bajo condiciones de trabajo normales

(Como se establecen los estandares de trabajo, o los de produccion? Existen cuatro
maneras para determinarlos:

1. Experiencia historica

2. Estudio de tiempos

3. Estandares de tiempos predeterminados
4. Muestreo del trabajo

(Heizer & Render, Administracion de operaciones, 1996)

DEFINICION DEL METODO PARA LA MEDICION DEL TRABAJO.

Para el desarrollo del presente trabajo se ha decidido realizar un estudio de tiempos.
Segiin (Heizer & Render, 2009, pag. 413) “El estudio clasico con cronémetro, o
estudio de tiempos, originalmente propuesto por Frederick W. Taylor en 1881, sigue

siendo el método de estudio de tiempos mas ampliamente usado.”

El procedimiento de un estudio de tiempo implica medir el tiempo de una muestra

del desempeiio de un trabajador y usarlo para establecer un estandar. Una persona

capacitada y experimentada puede establecer un estandar siguiendo estos ocho

pasos:

1. Definir la tarea a estudiar (después de realizar un analisis de métodos)

2. Dividir la tarea en elementos precisos (partes de una tarea que con frecuencia no
necesitan mas de unos cuantos segundos)

3. Decidir cuantas veces se medira la tarea (el nimero de ciclos de trabajo o

muestras necesarias)
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4. Medir el tiempo y registrar los tiempos elementales y las calificaciones de
desempefio.

5. Calcular el tiempo observado (real) promedio. El tiempo observado promedio es
la media aritmética de los tiempos para cada elemento medido, ajustada para la
influencia inusual en cada elemento
Ecuacion 1:

Tiempo observado promedio= Suma de los tiempos registrados para realizar cada

elemento / nimero de observaciones

6. Determinar la calificacion de desempefio (paso del trabajo) y después calcular el
tiempo normal para cada elemento.
Ecuacion 2:
Tiempo normal= (Tiempo observado promedio) x (Factor de calificacion del

desempefio)

La calificacion del desempefio ajusta el tiempo observado promedio a lo que se
espera realice un trabajador normal. Por ejemplo, un trabajador normal debe poder
caminar 3 millas por hora. También debe ser capaz de repartir una baraja de 52 cartas
en 4 pilas iguales en 30 segundos. Una calificacion del desempeiio de 1.05 indicaria
que el trabajador observado ejecuta la tarea un poco mas rapido que el promedio.
Existen numerosos videos que especifican el ritmo de trabajo acordado por los
profesionales, y los puntos de referencia que ha establecido la Society for the
advancement of Management Performance en Estados Unidos. Sin embargo, la
calificacion del desempefio todavia es un arte.

7. Sumar los tiempos normales para cada elemento a fin de determinar el tiempo
normal de una tarea.
8. Calcular el tiempo estandar. Este ajuste al tiempo normal total proporciona las

holguras por necesidades personales, demoras inevitables del trabajo, y fatiga del

trabajador:
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Ecuacion 3:

Tiempo estandar= tiempo normal total / 1-factor de holgura

Con frecuencia, las holguras de tiempo personales se establecen en un intervalo de
4% al 7% del tiempo total, dependiendo de la cercania de baios, bebederos y otras
instalaciones. Las holguras por demora suelen ser resultado de estudios de las
demoras reales que ocurren. Las holguras por fatiga se basan en el creciente
conocimiento del gasto de energia humana en diversas condiciones fisicas y
ambientales.

(Heizer & Render, 2009, pags. 413, 414)

DEFINICION Y DIVISION DE LA TAREA

El estudio que se realiza en el presente trabajo estd dirigido especificamente para la
linea de produccion de batas de cirujano descartables. Esta linea de produccion como
ya lo habiamos visto en el capitulo uno, estd dividida en cinco subprocesos. (Véase

capitulo 1 identificacion de procesos y anexo niamero 2)

Para facilitar la medicion, la operacion debe dividirse en grupos de movimientos
conocidos como elementos. Con el fin de dividir la operacion en sus elementos
individuales, el analista debe observar al operario durante varios ciclos. Sin embargo,
si el tiempo de ciclo es mayor a 30 minutos, el analista puede escribir la descripcion
de los elementos mientras realiza el estudio. Si es posible, el analista debe determinar
los elementos de la operacion antes del inicio del estudio. A fin de identificar por
completo los puntos de terminaciéon y desarrollar congruencia en las lecturas del
cronometro de un ciclo al siguiente, se considera tanto el sonido y como las sefiales
visuales al desglosar los elementos. (W. NIEBEL & Freivalds, 2009, pags. 334-335)

Teniendo definido el proceso con sus subprocesos procederemos a dividir cada uno
en elementos especificos. Para esto se crean cuadros donde se colocan los elementos

del procedimiento de corte, confeccion - empaque y para sellado. Se ha dividido la

linea de produccion de esta manera ya que el procedimiento de corte se lo hace por
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1400 batas, el procedimiento de confeccion, empaque y el sellado se lo realiza por 50

batas.

Tabla 1:
Division de la tarea

a. Corte

Colocar rollo
Tender Tela (Un tendido)
Dibujar trazos
Cortar tela

Doblar - Almacenar

b. Confeccion y empaque

Pega pufios en mangas

Pega mangas en cuerpo
Cierra puiios mangas hombros
Pega tiras
Ribetea Cuello

Remate Verifica
Dobla
Arma cajas
Enfunda
Lleva caja al sellado

¢. Sellado

Recoge caja - sella
Encajona - sella
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3.4. CALCULO DE MUESTRA

Seglin (Heizer & Render, 2009, pag. 416)

El estudio de tiempos requiere un proceso de muestreo; por ello, surge de manera
natural la pregunta sobre el error de muestreo para el tiempo observado promedio. En
estadistica, el error varia inversamente con el tamafio de la muestra. Asi, para
determinar cuantos ciclos deben cronometrarse, es necesario considerar la
variabilidad de cada elemento implicado en el estudio. Para determinar un tamafio de
muestra adecuado, se deben considerar tres aspectos:

1. Cuanta precision se desea

2.  El nivel de confianza deseado

3. Cuanta variacion existe dentro de los elementos de la tarea

La formula para encontrar el tamafio de muestra apropiado, dadas estas tres

variables, es:

Ecuacion 4:
Calculo de la muestra

n= (zs/hx)"2

Donde:

h= nivel de precision deseado como porcentaje del elemento de la tarea, expresado

como decimal

z=numero de desviaciones estandar requeridas para el nivel de confianza deseado

s= desviacidn estandar de la muestra inicial

x= media de la muestra inicial
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Para el presente estudio, antes de aplicar la férmula propuesta; es necesario realizar
una muestra inicial para determinar la desviacion estandar y media de la muestra
inicial. Conversando con los encargados de planta se ha decidido realizar 10
observaciones iniciales, este numero de observaciones lo hemos determinado segun
el criterio de los involucrados en la linea de produccion. La razén de escoger 10
observaciones es que los procesos estan muy estandarizados, los movimientos son
los mismos la mayoria del tiempo y por lo tanto la variabilidad de los tiempos de las
tareas va a ser una cantidad minima, por lo que la cantidad de observaciones no

afectara en el resultado.

El registro del muestreo inicial, se encuentra en el anexo nimero nueve, donde se
puede observar los tiempos del procedimiento de corte, los tiempos del

procedimiento de confeccion — empaque y los tiempos del procedimiento de sellado.

Una vez obtenidos los datos de la muestra inicial se procede a calcular los factores
necesarios para la muestra del estudio de tiempos. Se utilizard una muestra para cada
una de las tres tareas ya que como se ha explicado anteriormente; las tareas se

realizan por diferente nimero de unidades.
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Tabla 2:

Calculo de muestra.

a) Corte

Media 1:19:13,66,
Desv.est 0,0005889
Muestra
z 2,38]98% de confianza
s 0,0005889
X 0,0550193
h 0,02
n 2

b)  Confeccion — empaque.

Media 0:06:19,40
Desv.est 5,2987E-05
Tamafo de la muestra

2,58
5,2987E-05]99% de confianza
0:06:19,40
0,01

10

S |T|X |»v |N

c) Sellado

Media 0:02:59,09
Desv.est 0,00017385
Tamafo de la muestra

1,96|95% de confianza
0,00017385
0,00207286
0,05

11

S|o|IX |v |N
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Analizando las muestras obtenidas con la formula propuesta podemos observar que
la cantidad de observaciones es pequefia. Esto se debe a que la desviacion estandar
de los tiempos de los elementos es minima, es decir, la actividad que se realiza tiene

un tiempo muy similar cada vez que esta sucede.

Con el fin de tener mas confiabilidad en los datos, se optd por utilizar otro método
para determinar el nimero de observaciones. La determinacion de la cantidad de
ciclos que se van a estudiar para llegar a un estandar equitativo es un asunto que ha
causado una discusion considerable entre los analistas de estudio de tiempos, asi
como entre los representantes sindicales. Como la actividad de una tarea y su tiempo
de ciclo influencian el nimero de ciclos que se pueden estudiar, desde el punto de
vista econémico, el analista no puede estar completamente gobernado por la practica
estadistica comin que demanda cierto tamafio de muestra basado en la dispersion de
las lecturas individuales del elemento. General Electric Company estableci6 la tabla
numero tres como una guia aproximada para el numero de ciclos que se deben
observar. (W. NIEBEL & Freivalds, 2009, pag. 340)

El tiempo de ciclo se ha determinado en base a las observaciones iniciales que se
realizaron para calcular la muestra estadistica. Segun estos tiempos de ciclo el
numero recomendado de observaciones para el procedimiento de corte es de 3, para

confeccion — empaque 10 observaciones y para el sellado 15 observaciones.
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Tabla 3:

Numero recomendado de ciclos de observacion

Tiempo de ciclo (minutos) |Numero recomendado de
ciclos
0.10 200
0.25 100
0.5 60
0.75 40
1.00 30
2.00 20
2.00 -5.00 15
5.00 — 10.00 10
10.00 — 20.00 8
20.00 — 40.00 5
40.00 o mas 3

Nota Fuente: (W. NIEBEL & Freivalds, 2009, pag. 340)

3.5. CALCULO DE TIEMPO ESTANDAR.

El primer paso para calcular los tiempos estandares es realizar la medicion y registro

de tiempos elementales y calificaciones de desempefio. Para esto se utilizara el

formato que se encuentra en el anexo numero diez, el cual servira para detallar todos
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los datos del estudio empezando por los tiempos de observacion, calificaciones,

tiempos normales, elementos extrafios, holguras, hasta el tiempo estandar.

3.5.1.

3.5.2.

3.53.

Método continuo.

El método continuo para el registro de valores elementales es superior al de
regresos a cero por varias razones. Lo mas significativo es que el estudio
resultante presenta un registro completo de todo el periodo de observacion;
como resultado, complace al operario y al sindicato. El operario puede ver
que no se dejaron tiempos fuera del estudio, y se registraron todos los retrasos
y elementos extrafios. Como todos los hechos se presentan con claridad, esta
técnica para el registro de tiempos es mas facil de explicar y vender. (W.
NIEBEL & Freivalds, 2009, pag. 337)

Método de regresos a cero

El método de regresos a cero tiene tanto ventajas como desventajas en
comparacion con la técnica de tiempo continuo. Algunos analistas del estudio
de tiempos usan ambos métodos, con la creencia de que los estudios en los
que predominan los elementos largos se adaptan mejor a las lecturas con
regresos a cero, mientras que los estudios de ciclo corto se ajustan mejor al
método continuo (W. NIEBEL & Freivalds, 2009, pag. 337)

Calificacion de desempeiio.

Como el tiempo real requerido para ejecutar cada elemento del estudio
depende en un alto grado de la habilidad y esfuerzo del operario, es necesario
ajustar hacia arriba el tiempo normal del operario bueno y hacia abajo el del
operario deficiente hasta un nivel estandar. Por lo tanto antes de dejar la
estacion de trabajo, los analistas deben dar una calificacion justa e imparcial
al desempeifio en el estudio. En un ciclo corto con trabajo repetitivo, es
costumbre aplicar una calificacion al estudio completo, o una calificacion
promedio para cada elemento. Sin embargo, cuando los elementos son largos
e incluyen movimientos manuales diversificados, resulta mas practico evaluar
el desempefio de cada elemento conforme ocurre. En el sistema de
calificacion de desempefio, el observador evalua la efectividad del operario en
términos del desempefio de un operario calificado que realiza el mismo
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elemento. El valor de la calificacién se expresa como un decimal o un
porcentaje y se asigna al elemento. Un operario calificado se define como un
operario completamente experimentado que trabaje en las condiciones
acostumbradas en la estacion de trabajo, a un paso ni demasiado rapido ni
demasiado lento, pero representativo de un paso que se puede mantener a lo
largo del dia. (W. NIEBEL & Freivalds, 2009, pag. 343)

El principio bésico para calificar el desempefio es ajustar el tiempo medio
observado (TO) para cada elemento ejecutado durante el estudio al tiempo
normal (TN) que requeriria un operario calificado para realizar el mismo
trabajo:

TN=TO x C/100

Donde C es la calificacion del desempefio del operario expresado como
porcentaje, donde el 100% corresponde al desempefio estandar de un operario
calificado. Para realizar trabajo justo al calificar, el analista del estudio de
tiempos debe ser capaz de ignorar las personalidades y otros factores
variables y considerar solo la cantidad de trabajo realizado por unidad de
tiempo, en comparacion con la cantidad de trabajo que produciria el operario
calificado. (W. NIEBEL & Freivalds, 2009, pag. 343)

Elementos extrafnos

Durante el estudio de tiempos, el operario puede encontrar retrasos
inevitables como una interrupcion de otro empleado o el supervisor, o la
descompostura de una herramienta. También es posible que intencionalmente
cause un cambio en el orden de trabajo al ir a beber agua o al detenerse para
descansar. Estas interrupciones se conocen como elementos extrafios. Los
elementos extrafios pueden ocurrir, ya sea en el punto de quiebre o durante el
curso de un elemento. La mayoria de los elementos extraios, en particular los
controlados por el operario, ocurren al terminar un elemento. Si un elemento
extrafio ocurre durante un elemento, se marca con letras (A, B, C, etc.) en la
columna TN de este elemento. Si el elemento extrafio ocurre en el punto de
quiebre, se registra en la columna TN del elemento de trabajo que sigue a la
interrupcion. La letra A se usa para denotar el primer elemento extrafio, la
letra B para el segundo y asi sucesivamente. Tan pronto se designa
apropiadamente el elemento extraiio, el analista debe escribir una breve
descripcion en la esquina inferior izquierda del espacio. El tiempo en el que
inicia el elemento extrafio se introduce en el bloque LC1 de la seccion de
elementos extrafios, y el momento en que termina, en el cloque LC2.
Después, estos valores se pueden restar al calcular el estudio de tiempos, para
determinar la duracion exacta del elemento extrafio. Luego, este valor se
introduce en la columna de TO de seleccion de elementos extrafios. (W.
NIEBEL & Freivalds, 2009, pags. 338 - 340)
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3.5.5. Holguras

Las lecturas con cronémetro de un estudio de tiempos se toman a lo largo de
un periodo relativamente corto. Por lo tanto, el tiempo normal no incluye las
demoras inevitables, que quizd ni siquiera fueron observadas, asi como
algunos otros tiempos perdidos legitimos. En consecuencia, los analistas
deben hacer algunos ajustes para compensar dichas pérdidas. (W. NIEBEL &
Freivalds, 2009, pag. 366)

Pueden ocurrir tres clases de interrupciones para las que debe asignarse
tiempo extra. La primera son las interrupciones personales, como viajes al
bafio y a tomar agua; la segunda es la fatiga que afecta incluso a los
individuos mas fuertes en los trabajos mas ligeros. La tercera, son los retrasos
inevitables, como herramientas que se rompen, interrupciones del supervisor,
pequenos problemas con las herramientas y variaciones del material, todos
ellos requieren la adicion de una holgura. Por lo general, el suplemento u
holgura se da como una fraccion del tiempo normal y se usa como un
multiplicador igual a 1 + holgura.

TE = TN x (1+holgura).

(W. NIEBEL & Freivalds, 2009, pags. 343 - 344)

Para determinar la holgura del presente estudio de tiempos se utilizd las
holguras recomendadas por la ILO (International labour organization) que se
encuentran en el anexo numero once. Mediante estas se determind las

siguientes holguras:
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Tabla 4:

Determinacion de Holguras.

Corte
Holgura del proceso de produccién de batas de cirujano descartable
A. Holguras constantes: %
1. Holgurapersonal 5%
2. Holgura por fatiga basica 4%
B. Holguras Variables
1. Holgura por estar parado 2%
2. Uso de fuerza o energia muscular, 201b 2%
3. Nivel de ruido 3%
4. Monotonia 4%
Nivel de Holgura I 20%
Confeccion
Holgura del proceso de produccién de batas de cirujano descartable
A. Holguras constantes: %
1. Holgurapersonal 5%
2. Holgura por fatiga basica 4%
B. Holguras Variables
1. Holgura por estar parado 0%
2. Uso de fuerza o energia muscular, 201b 0%
3. Nivel de ruido 3%
4. Monotonia 4%
Nivel de Holgura I 16%
Sellado
Holgura del proceso de produccién de batas de cirujano descartable
A. Holguras constantes: %
1. Holgurapersonal 5%
2. Holgura por fatiga basica 4%
B. Holguras Variables
1. Holgura por estar parado 2%
2. Uso de fuerza o energia muscular, 201b 3%
3. Nivel de ruido 2%
4. Monotonia 4%
Nivel de Holgura I 20%
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La medicion y célculo de los tiempos se encuentra en el anexo nimero doce
donde se realizan todos los célculos para determinar el tiempo normal las

calificaciones de desempeiio y el tiempo estandar del proceso.



4. ESTUDIO DE MOVIMIENTOS

El estudio de movimientos implica el analisis de los movimientos corporales que se
emplean para realizar una tarea. Su propoésito es eliminar o reducir movimientos
ineficientes y facilitar y acelerar los movimientos eficientes. A través del estudio de
movimientos en conjunto con los principios de la economia de movimientos, el trabajo
puede redisefiarse para que incremente su eficacia y genere un elevado indice de
produccion. Los Gilbreth fueron pioneros en el estudio de movimientos manuales y
desarrollaron leyes basicas de la economia de movimientos que aun se consideran
fundamentales. Ellos también fueron responsables del desarrollo de los estudios detallados
de la fotografia en movimiento, conocidos como estudios de micromocion, los cuales han
demostrado ser invaluables para estudiar las operaciones manuales altamente repetitivas.
El estudio de los movimientos, en un sentido amplio, abarca ambos estudios que se llevan
a cabo como un simple analisis visual y estudios que utilizan equipos mas costosos. (W.
NIEBEL & Freivalds, 2009, pags. 114, 116)

Los dos tipos de estudios pueden compararse de la siguiente manera: observe una picza
bajo una lupa y luego obsérvela bajo el microscopio. El detalle adicional que revela el
microscopio es necesario solo en el caso de las tareas mas productivas. De manera
tradicional, los estudios de micromocién se graban en un diagrama de movimiento
simultaneo (simo), mientras que los estudios de movimientos se registraban en un
diagrama de procesos de bimanual. En realidad, un diagrama simo se utiliza rara vez en la
actualidad, pero el término a veces se aplica al diagrama de procesos de bimanual. (W.
NIEBEL & Freivalds, 2009, pag. 116)

4.1. MOVIMIENTOS BASICOS

Como parte del analisis de movimientos, los Gilbreth concluyeron que todo trabajo,
ya sea productivo o no, se realiza mediante el uso de combinaciones de 17
movimientos basicos a los que ellos llamaron therbligs (Gilbreth pronunciado al
revés). Los therbligs pueden ser eficientes o ineficientes.
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Los primeros directamente estimulan el progreso del trabajo y con frecuencia pueden
ser acortados, pero por lo general no pueden eliminarse por completo. Los therbligs
ineficientes no representan un avance en el progreso del trabajo y deben eliminarse
aplicando los principios de la economia de movimientos. (W. NIEBEL & Freivalds,
2009, pag. 116)

Los 17 therbligs, junto con sus simbolos y definiciones, se muestran en el anexo
namero trece.

DIAGRAMA DE PROCESOS DE BIMANUAL

El diagrama de procesos de bimanual, a veces conocido como diagrama de procesos
del operario, es una herramienta para el estudio del movimiento. Este diagrama
muestra todos los movimientos y retrasos atribuibles a las manos derecha e izquierda
y las relaciones que existen entre ellos. El proposito del diagrama de procesos de
bimanual es identificar los patrones de movimiento ineficientes y observar las
violaciones a los principios de la economia de movimientos. Este diagrama facilita la
modificacion de un método, de tal manera que se pueda lograr una operacion
equilibrada de las dos manos asi como un ciclo parejo mas ritmico que mantenga los
retrasos y la fatiga del operario a niveles minimos. Como de costumbre, el analista le
pone el titulo Diagrama de procesos de dos manos y le afiade toda la informacion de
identificacion necesaria, entre ella el numero de parte, el nimero de diagrama, la
descripcion de la operacion o proceso, el método actual o propuesto, la fecha y el
nombre de la persona que hizo el diagrama. Inmediatamente debajo de la
informacion de identificacion, el analista bosqueja la estacion de trabajo dibujada a
escala. El bosquejo materialmente ayuda a presentar el método en estudio. En
seguida, el analista comienza a construir el diagrama de procesos de bimanual
mediante la observacion de la duracion de cada elemento, luego de lo cual determina
la cantidad de tiempo que va a representarse en el diagrama dibujado a escala.
Después de que se han diagramado las actividades de ambas manos, el analista
genera un resumen en la parte inferior de hoja, en el cual indica el tiempo de ciclo,
las piezas por ciclo y el tiempo por pieza. Una vez que se ha elaborado el diagrama
de procesos de bimanual de un método existente, el analista puede determinar que
mejoras puede implantar. (W. NIEBEL & Freivalds, 2009, pags. 116, 118)

Los diagramas de procesos de bimanual de los diferentes elementos de la linea de
produccion de batas de cirujano descartable se encuentran el anexo nimero 14.
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5. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

CONCLUSIONES

Este trabajo demuestra, el proceso que se debe llevar a cabo para realizar un estudio
de tiempos y movimientos. El estudio ha cumplido su objetivo principal, levantar la
informacion sobre los tiempos estandares y los movimientos que existen en la linea
de produccion de batas de cirujano descartables de la compaiiia ltda. Famedic. Con
esta informacion la compaiiia puede eliminar desperdicios en el tiempo de trabajo,
recursos y mano de obra. Ademas, se puede crear un manual o instructivo para que el
personal pueda guiarse y saber como realizar su trabajo. El control de la produccion
se hace mas facil al saber el tiempo que se demora un operario en realizar las

distintas actividades.

Al analizar el proceso que se estaba llevando a cabo en la linea de produccion de
batas de cirujano descartables encontramos mucha desorganizacion de los materiales
que se utilizan, la implementacion de otros métodos ayudo disminuyendo el tiempo
de la tarea y optimizando la calidad y eficiencia del proceso. Al evaluar los cambios
realizados pude observar que los operarios no se adaptan rapidamente a los cambios

sin embargo con un buen control se logra obtener los resultados esperados.
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Al realizar el estudio de tiempos de la linea de produccion de batas descartables tuve
varias trabas en el proceso. Como primer punto la division de la tarea, en un inicio se
tomaria toda la linea de produccion como un proceso muy relacionado, pero, una vez
analizadas todas las actividades se definio que se la debe estudiar por secciones. Esto
se debe a que en cada seccion se realiza el producto por difieres unidades y con un
diferente nimero de personas, es asi que se dividio la linea de produccidn en cuatro
partes: corte, confeccion y remate, empaque y sellado. Una vez definido esto el
siguiente cuestionamiento fue el calculo de la muestra. La teoria menciona que para
el calculo de la muestra se necesita una muestra inicial, pero, no menciona como
obtener esta muestra inicial. En este caso conversando con los responsables de la
planta de produccion se decidio realizar 10 observaciones iniciales de toda la linea de
produccion, teniendo como argumento que la variabilidad de las actividades es
minima. Con esta muestra inicial se pudo calcular la muestra del estudio pero, esta
vez calculando una muestra para cada seccion del proceso. Esta muestra fue muy
pequena en relacion a lo esperado, sin embargo se decidio utilizar la tabla creada por
General Electric Company en la cual esta el nimero de observaciones que se deben
realizar segun el tiempo de ciclo. Aunque, la diferencia no fue mucha la
confiabilidad para mi fue mejor. Definiendo la muestra y la holgura se procedi6 a
realizar la toma de los tiempos y la determinacion del desempefio del operario, con lo
cual calculo los tiempos estandar. Estos datos seran muy beneficiosos para la
produccion de batas de cirujano descartables de la compafiia, con los tiempos
estandar ya se podrd controlar que los operarios realicen su tarea en un tiempo
establecido para alcanzar la produccion deseada. Un punto importante que hay que
mencionar es que los tiempos obtenidos de cada actividad de la linea de produccion

de batas descartables son independientes y no hay como sumarlos en conjunto para
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obtener un tiempo global de toda la linea de produccion. Esto se debe a que cada
seccion del proceso tiene actividades unicas y se lo trabaja con un nimero diferente
de personas. Ademas, existen varios elementos que los realiza la misma persona.
Donde hay que enfocarse es en mejorar los tiempos de cada elemento del proceso
para asi disminuir el tiempo de fabricacion y aumentar el nimero de productos, esto

dara como resultado la disminucion de los costos y optimizacion de la eficiencia.

Por ultimo, el estudio de movimientos. A mi razon de ver, el proceso de este fue muy
largo, pues analizar cada movimiento de cada mano y de cada actividad se vuelve
algo cansado. Sin embargo los resultados que se obtienen son esplendidos, se
encontraron varios movimientos ineficientes por culpa de la organizacion en el
puesto de trabajo. Podemos hacer que el proceso sea mas eficiente, eliminado todos o
la mayoria de estos movimientos ineficientes y mejorando el método de trabajo
enfocandonos en la organizacion de los materiales, posicion del operario y de las

herramientas de trabajo.

RECOMENDACIONES

La principal observacion que debo hacer es que la planta debe trabajar mucho en lo
que es la organizacion. Para esto recomiendo revisar la estrategia de las 5s, seleccion,
orden, limpieza, estandarizacion y autodisciplina con este método se podra mejorar la
efectividad en la velocidad de los procedimientos, no solo de la linea de produccion

de batas de cirujano, sino también de los demas productos.
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Después del estudio de tiempos y movimientos ser recomienda que el paso a tomar
es realizar un balanceo de lineas donde podremos determinar el nimero de personas
necesarias para cada procedimiento. Con esto la compaiiia podra determinar si su
capital humano es el necesario para trabajar y segin esto podra tomar mas decisiones

a favor del mejoramiento de las operaciones.

En el procedimiento de corte, recomendaria colocar las herramientas en un lugar
cercano a las operarias, para que no se pierda tiempo en alcanzarlas. Una idea que
optimizaria el procedimiento completamente es la implementacion de una cortadora
automatica, claro que esto seria incurrir en un costo alto, pero habria que analizar el

beneficio que se obtendria.

Otra recomendacion es en el procedimiento de sellado, aqui la acumulacion del
producto es alta y se genera un cuello de botella, se puede realizar un redisefio de la
distribucion del procedimiento logrando eliminar el cuello de botella y que el

producto avance con fluidez.
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7.2. DIAGRAMA DE FLUJO, PROCESO DE PRODUCCION BATAS DE CIRUJANO DESCARTABLES.

Proceso de fabricacion de batas descartables
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7.3. PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS DE LA LINEA DE PRODUCCION DE

BATAS DE CIRUJANO DESCARTABLES PROCESO ACTUAL.

Procedimiento PBD Corte

Un PO es la forma especificada para llevar a cabo una actividad o un proceso. El
procedimiento es una descripcion de los requisitos y de las actividades, como un camino que
orienta al ejecutante, define las responsabilidades de las areas involucradas y los requisitos

que debe cumplir

Procedimiento de corte bata de cirujano
Nombre: descartable (Cuerpo, mangas o pufios) Fecha: 05/10/15
Hugo Version
Elaboré: |Vega |Aprobé: Nancy de la Cruz 1

Objetivo: Registrar las actividades del procedimiento de corte

Registros: Planificacion de produccion, Control de producto no conforme, Registro de

desperdicios, Registro corte - entrega corte

Formatos y herramientas: Mesa de corte, tijeras, cinta métrica, boligrafo, moldes, guantes,
cortadora, recipiente para desperdicios, martillo, destornillador plano.

Procedimiento
., Quién lo Cuando lo
ué 'y como se hace
Quéy hace hace
1. Tender tela - Se desenrolla la tela sobre la mesa de cuatro Supervisora
metros capa sobre capa para formar un bloque, se estira y se de corte y | Diariamente
coloca uniformemente contando el numero de doblados. auxiliares
. Supervisora
2. Se coloca pinzas en los bordes de la tela para que no se P .
de corte y | Diariamente
mueva el bloque. .
auxiliares
o . . Supervisora
3. Se dibujan los trazos con los moldes, cinta métrica y P .
, . de corte y | Diariamente
boligrafo del disefio de la bata. o
auxiliares
4. Se corta la tela con la maquina cortadora siguiendo los Supervisora | . .
. e " Diariamente
trazos y se registra en el "registro corte". de corte
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. . Auxiliares .
5. Se guardan los desperdicios en el recipiente. Diariamente
de corte
6. En el lado derecho de la bata se marca el bloque con el
boligrafo para tener una referencia de donde van las tiras de la o
. . . Auxiliares .
bata y al lado izquierdo con el martillo y destornillador de cort Diariamente
. ., e
igualmente, para marcar la ubicacion de donde se colocaran las
tiras, se realiza un agujero.
Supervisora
7. Se dobla los pedazos de tela ya cortados tanto del cuerpo, P .
. . . de corte y | Diariamente
tiras 0 mangas y se los sujeta con tiras. o
auxiliares
Supervisora
8. Se almacena la tela cortada en perchas temporalmente de corte y | Diariamente

auxiliares
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Procedimiento PBD Confeccion

Un PO es la forma especificada para llevar a cabo una actividad o un proceso. El procedimiento es una descripcion de los requisitos y

delas actividades, como un camino que orienta al ejecutante, define las responsabilidades de las areas involucradas y los requisitos

que debe cumplir

Nombre: Proceso de confeccidn batas descartables
Elaboré: Hugo Vega |Aprob6: |Na ncy dela Cruz

Fecha:

Version:

08/07/15
1

Objetivo: Registrar las actividades del proceso de confeccion

Registros: Planificacién de produccion, Control de produccién diaria

Formatos y herramientas: Maquinas de coser, Corta Hilos

Procedimiento

Qué y como se hace

Quién lo hace

Cuando lo hace

1. Recibe tela cortada y distribuye a las respectivas maquinas de coser.

Lider de grupo

Diariamente

2. Coloca mangas y puios sobre la maquina. Costurera Diariamente
3. Pega puios en mangas. Costurera Diariamente
4. Pasa a la siguiente maquina de coser, coloca sobre esta el cuerpoy L
Costurera Diariamente
mangas.
5. Se procede a pegar mangas al cuerpo dela bata Costurera Diariamente
6. Pasa a la siguiente maquina de coser, coloca las batas sobre la maquina. Costurera Diariamente
7. Cose cerrando segmento puifios-mangas-hombros. Costurera Diariamente
8. Pasa a la siguiente maquina y acomoda las batas. Costurera Diariamente
9. Se procede a pegar tiras en la bata. Costurera Diariamente
10. Pasa a la siguiente maquina de coser, acomoda la bata sobre esta. Costurera Diariamente
11. Seribetea el cuello con su respectiva etiqueta. Costurera Diariamente
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Procedimiento PBD Remate - Doblado

Un POes la forma especificada para llevara cabo una actividad o un proceso. El procedimiento es una descripcién de los
requisitos y de las actividades, como un camino que orienta al ejecutante, define las responsabilidades de las dreas involucradas
y los requisitos que debe cumplir

Nombre: Proceso de Remate - doblado bata descartable Fecha: 08/07/15

Elaboro: Hugo Vega |Aprob6: |Nancy dela Cruz |Version: 1

Objetivo: Registrar las actividades del proceso de rematey doblado

Registros:

Formatos y herramientas: Corta hilos, mesa de remate

Procedimiento

Qué y como se hace Quién lo hace Cuando lo hace
Operaria
1. Recoge batas del mddulo de confeccion P Diariamente
rematadora
. Operaria -
2. Corta la tira del cuello separando una bata de otra Diariamente
rematadora
3. Levanta la bata verificando que pufios y mangas esten bien Operaria I
. Diariamente
confeccionados. rematadora
Operaria L
4. Coloca sobre la mesa de remate P Diariamente
rematadora
5. Dobla, mietras lo hace verifica que no haya material no deseado en la Operaria L
Diariamente
bata. rematadora
Operaria

6. Coloca la bata doblada en su lugar apilando una sobre otra. Diariamente

rematadora
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Procedimiento PBD Empaque

Un POes la forma especificada para llevara cabo una actividad o un proceso. El procedimiento es una descripcién de los

requisitos y de las actividades, como un camino que orienta al ejecutante, define las responsabilidades de las dreas involucradas

y los requisitos que debe cumplir

Nombre: Proceso de empaque bata descartable
Elaboré: Hugo Vega |Aprobé: |Nancy dela Cruz

Fecha:

Version:

08/07/15
1

Objetivo: Registrar las actividades del proceso empaque de las batas descartables

Registros: Registro de actividades y cantidad de producto encajonado - sellado.

Formatos y herramientas: Corta Hilos

Procedimiento

Qué y como se hace

Quién lo hace

Cuando lo hace

1. Recibe cajas y etiquetas, arma la caja y coloca el sello con el nimero de Operaria
mddulo y la fecha. rematadora Diariamente
Operaria
2. Coge una bata delas apiladas. P Diariamente
rematadora
. Operaria L.
3. Dobla la bata en la mitad. Diariamente
rematadora
. Operaria -
4. Coge una etiqueta y la coloca sobre la bata. P Diariamente
rematadora
. Operaria -
5. Coloca la bata con |la etiqueta dentro de la funda. P Diariamente
rematadora
. Operaria -
6. Coloca el producto enfundado en caja. P Diariamente
rematadora
Operaria

7. Al llenar la caja la llevan al area de sellado.

rematadora

Diariamente
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Procedimiento PBD Sellado

Un POes la forma especificada para llevar a cabo una actividad o un proceso. El procedimiento es una descripcion de los

requisitos y de las actividades, como un camino que orienta al ejecutante, define las responsabilidades de las areas involucradas

y los requisitos que debe cumplir

Nombre: Proceso de sellado bata descartable
Elaboré: Hugo Vega |Aprob6: |Na ncy dela Cruz

Fecha:

Version:

08/07/15
1

Objetivo: Registrar las actividades del proceso de sellado de las batas descartables

Registros:

Formatos y herramientas: Maquina de sellado, coche para cajas.

Procedimiento

Qué y como se hace

Quién lo hace

Cuando lo hace

X . Operaria L.
1. Recoge la caja yla coloca a un lado de la maquina de sellado. Diariamente
selladora
2. Coge una funda dela caja y la pasa por la maquina selladora y verifica N .
. peraria o
que el sellado este correcto. La funda cae en una caja al otro lado dela Diariamente
. selladora
maquina selladora.
- Operaria -
3. Cogen las fundas selladas y las colocan en su caja final. P Diariamente
selladora
4. Cierra la caja con cinta de embalaje revizando que este bien sellado y |a N .
. . . eraria o
coloca sobre un coche apilando una caja sobre otra, para su posterior FI)I q Diariamente
selladora

traspaso a bodega o esterilizacion.
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7.4. DIAGRAMA DE RECORRIDO, PROCESO DE PRODUCCION DE BATAS DE CIRUJANO DESCARTABLES.

IJ0D Ip BSIN

2J100 9P BSIN]
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7.5. REGISTRO CHECK LIST, EVALUACION DEL PROCESO MEJORADO.

CORTE

Mesa de corte, tijeras, cinta métrica, boligrafo, moldes, guantes, cortadora, recipiente para desperdicios,
martillo, destornillador plano.

1. Tender tela - Se desenrolla la tela sobre |a mesa de corte capa sobre capa para formar un bloque, se
estira y se coloca uniformemente contando el nimero de doblados.

2.Se coloca pinzas en los bordes de |a tela para que no se mueva el bloque.

3. Se dibujan los trazos con los moldes, cinta métrica y boligrafo segun el disefio de |a bata.

4. Se corta la tela con la maquina cortadora siguiendo los trazos y se registra en planificacién de
corte.

5. Se guardan los desperdicios en el recipiente.

6. En el lado derecho de la bata se marca el bloque con el boligrafo para tener una referencia de donde
van las tiras de la bata y al lado izquierdo con el martillo y destornillador igualmente, para marcar la
hubicacién de donde se colocaran las tiras, se realiza un agujero.

7.Se dobla los pedazos de tela ya cortados tanto del cuerpo, tiras o mangas y se los sujeta con tiras.

8.Se almacena la tela cortada en perchas temporalmente.

Instrumentos
Mdquinas de cocer, Corta Hilos

Recibe tela cortada y distribuye a las respectivas maquinas de coser.

Coloca mangas y pufios sobre la maquina.

Pega pufios en mangas.

Pasa a la siguiente maquina de coser, coloca sobre esta el cuerpo y mangas.

Pasa a la siguiente maquina de coser, coloca las batas sobre la maquina.

Cose cerrando segmento pufios-mangas-hombros.

Pasa a la siguiente maquina y acomoda las batas.

1.
2.
3.
4.
5. Se procede a pegar mangas al cuerpo de la bata
6.
7.
8.
9.

Se procede a pegar tiras en la bata.

10. Pasa a la siguiente maquina de coser, acomoda la bata sobre esta.

11. Seribetea el cuello con su respectiva etiqueta y se corta para separar una bata de otra

Instrumentos
Corta hilos, mesa de corte

1. Recoge batas del médulo de confeccion

2. Levanta la bata verificando que pufios y mangas esten bien confeccionados, si existe una no
conformidad la coloca en el lugar asignado para las mismas.

. Coloca sobre la mesa

. Dobla, mietras lo hace verifica que no haya material no deseado en la bata.

. Coloca la bata doblada en su lugar apilando una sobre otra hasta completar un bloque de 25 batas.

. Coge una bata delas apiladas.

. Dobla la bata en la mitad.

3
4
5
6. Recibe cajas y etiquetas, arma la caja y coloca el sello con el nimero de médulo y la fecha.
7
8
9

. Coge una etiqueta y la coloca sobre la bata.

10. Coloca la bata con la etiqueta dentro de la funda.

11. Coloca el producto enfundado en caja.

12. Al llenar la caja la llevan al 4rea de sellado.
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Instrumentos
Magquina de sellado, Coche para transportar cajas.

1. Recogela caja yla coloca a un lado de la maquina desellado.

2. Coge una funda de la caja y la pasa por la maquina selladora y verifica que el sellado este
correcto. La funda cae en una caja al otro lado dela maquina selladora.

3. Cogen las fundas selladas y las colocan en su caja final.

4. Cierra la caja con cinta de embalaje revizando que este bien sellado y la coloca sobre un coche
apilando una caja sobre otra, para su posterior traspaso a bodega o esterilizacion.

Observaciones:

Elaborado por: Fecha:

Revisado por: Aprobado por:

Proceso

NuUmero de actividades incorrectas Resultado

NuUmero de actividades

incorrectas por proceso/Numero
total de actividades por proceso

NUmero total de actividades

Observacion:

Proceso de produccién de batas descartables
Numero de actividades incorrectas Resultado

NuUmero total de actividades
incorrectas/Numero total de
actividades

NUmero total de actividades

Observacion:
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7.6. DIAGRAMA CAUSA - EFECTO, PERDIDA DE TIEMPO

IMano de obral

IMateria PrimaI

No existe un plan de
capacitacion o induccién.
Procesos no estandarizados

Cada persona reali&
»

las actividades de
Diferente manera

una planificacién

Materia prima no esta
disponible en el momento
adecuado

No se ha definido lugares
especificos para las
herramientas e insumos

El personal utiliza las
herramientas e insumos
de forma desorganizada

Encargado de entrega de
materia prima no realiza

No se realiza un control
de calidad de insumos

Insumos dafiados, rotos
mal fabricados

_fPerdida de tiempo

Demoraen el cambio
de confeccién al area
de remate

El proceso de empaque tiene
4——4— errorescon el nUmero de
productos que van dentro

No se a analizado el
proceso para mejorarlo

No se ha definido la

manera para que las
operarias contabilicen
los productos correctamente

Existen maquinas en
Frecuente mantenimiento.

y desorganizacién

Se debe calibrar las
maquinas para cada

producto
Demoras en la reparacion

de maquinas ultrasonido

Se debe importar los
repuestos de las
maquinas

Maquinaria
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Factores

Cada persona
realiza las
actividades de
diferente
manera

El personal utiliza

las herramientas e

insumos de forma
desorganizada

Materia prima no
esta disponible en
el momento
adecuado

Insumos
dafiados, rotos,
mal fabricados

El proceso de
empaque tiene
errores con el
nimero de productos
que van dentro.

Demora en el
cambio de
confeccion al
area de remate

Existen maquinas
en frecuente
mantenimiento.

Demoras en la

reparacion de
maquinas de
ultrasonido

TOTAL

Orden

Cada persona realiza
las actividades de
diferente manera

0,5

0,5

2,5

El personal utiliza

las herramientas e

insumos de forma
desorganizada

0,5

0,5

0.5

4,5

Materia prima no
esta disponible en el
momento adecuado

0,5

0,5

Insumos danados,
rotos, mal fabricados

0,5

0,5

El proceso de
empaque tiene
errores con el
numero de
productos que van
dentro.

0,5

0,5

Demora en el
cambio de
confeccion al area
de remate

0,5

0,5

Existen maquinas en
frecuente
mantenimiento.

0,5

0,5

Demoras en la
reparacion de
maquinas de

ultrasonido

0,5

0,5
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7.8. EVALUACION Y MONITOREO DE LA IMPLEMENTACION DE PROCESO

MEJORADO.

Primera evaluacion 24 de julio 2015

CORTE

Mesa de corte, tijeras, cinta métrica, boligrafo, moldes, guantes, cortadora, recipiente para
desperdicios, martillo, destornillador plano.

1. Tender tela - Se desenrolla la tela sobre la mesa de corte capa sobre capa para formar y
un bloque, se estira y se coloca uniformemente contando el numero de doblados.

. v
2. Se coloca pinzas en los bordes de la tela para que no se mueva el bloque.
3. Se dibujan los trazos con los moldes, cinta métrica y boligrafo seglin el disefio de la v
bata.
4. Se corta la tela con la maquina cortadora siguiendo los trazos y se registra en “corte v
— entrega de corte”
5. Se guardan los desperdicios en el recipiente. v
6. En el lado derecho de la bata se marca el bloque con el boligrafo para tener una v
referencia de donde van las tiras de la bata y al lado izquierdo con el martillo y
destornillador igualmente, para marcar la ubicacion de donde se colocaran las tiras, se
realiza un agujero.
7. Se dobla los pedazos de tela ya cortados tanto del cuerpo, tiras o mangas y se los v
sujeta con tiras.
8. Se almacena la tela cortada en perchas temporalmente. v

Instrumentos
Maquinas de coser, Corta Hilos

1. Recibe tela cortada y distribuye a las respectivas maquinas de coser. v
2. Coloca mangas y puiios sobre la maquina. v

~ v
3. Pega pufios en mangas.
4. Pasa a la siguiente maquina de coser, coloca sobre esta el cuerpo y mangas. v
5. Se procede a pegar mangas al cuerpo de la bata v
6. Pasa a la siguiente maquina de coser, coloca las batas sobre la maquina. v
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7. Cose cerrando segmento pufios-mangas-hombros. v
8. Pasa a la siguiente maquina y acomoda las batas. v
9. Se procede a pegar tiras en la bata. v
v
10. Pasa a la siguiente maquina de coser, acomoda la bata sobre esta.
11. Se ribetea el cuello con su respectiva etiqueta y se corta para separar una bata de v
otra
Instrumentos
Corta hilos, mesa de corte
1. Recoge batas del mddulo de confeccion v
2. Levanta la bata verificando que pufios y mangas estén bien confeccionados, si existe X
una no conformidad la coloca en el lugar asignado para las mismas.
3. Coloca sobre la mesa v
4. Dobla, mientras lo hace verifica que no haya material no deseado en la bata. v
5. Coloca la bata doblada en su lugar apilando una sobre otra hasta completar un bloque X
de 25 batas.
6. Recibe cajas y etiquetas, arma la caja y coloca el sello con el nimero de médulo y la X
fecha.
7. Coge una bata de las apiladas. v
8. Dobla la bata en la mitad. v
9. Coge una etiqueta y la coloca sobre la bata. v
10. Coloca la bata con la etiqueta dentro de la funda. v
11. Coloca el producto enfundado en caja. v
12. Al llenar la caja la llevan al area de sellado. v
Instrumentos
Maquina de sellado, Coche para transportar cajas.
1. Recoge la caja y la coloca a un lado de la maquina de sellado. v
2. Coge una funda de la caja y la pasa por la maquina selladora y verifica que el sellado v
este correcto. La funda cae en una caja al otro lado de la maquina selladora.
v
3. Cogen las fundas selladas y las colocan en su caja final.




58

4. Cierra la caja con cinta de embalaje revisando que este bien sellado y la coloca sobre v
un coche apilando una caja sobre otra, para su posterior traspaso a bodega o
esterilizacion.
* En la actividad mimero 2 del proceso de remate - doblado -
empaque se observo que las trabajadoras no son cuidadosas al
momento de verificar las batas y si encuentran una no conformidad
no la colocan en el lugar especificado.
*En la actividad nimero 5 del proceso de remate - doblado -
Observaciones: empaque se observo que las trabajadoras no estan cumpliendo con el
estandar impuesto, apilan las batas sin un numero especifico y
envian al sellado producto de mas.
*En la actividad mimero 6 del proceso de remate - doblado -
empaque las trabajadoras estan emitiendo la colocacion del sello con
el modulo y la fecha.
Elaborado por: Hugo Vega Fecha: 24/07/15

Revisado por:

Juan Carlos

Nancy de la cruz Aprobado por: Maji

Proceso CORTE
o . Numero de actividades incorrectas Resultado
Numero de actividades incorrectas 0
por proceso/Numero total de - — .
. Numero total de actividades 0%
actividades por proceso 2

Observacion:

Seglin la evaluacion existe un 0% de actividades incorrectas.
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Proceso CONFECCION
o . Numero de actividades incorrectas Resultado
Numero de actividades incorrectas 0
or proceso/Numero total de —

P p. . Y Numero total de actividades 0%

actividades por proceso T
Observacion: Seglin la evaluacion existe un 0% de actividades incorrectas.
Proceso REMATE - DOBLADO - EMPAQUE

) o . Numero de actividades incorrectas Resultado
Numero de actividades incorrectas 3
or proceso/Numero total de —
P p. ) Numero total de actividades 25%
actividades por proceso 5
Observacion: Segun la evaluacion existe un 25% de actividades incorrectas
Proceso SELLADO
) o . Numero de actividades incorrectas Resultado
Numero de actividades incorrectas 0
or proceso/Numero total de —
P p‘ ) Numero total de actividades 0%
actividades por proceso 4

Observacion:

Seglin la evaluacion existe un 0% de actividades incorrectas.

Proceso de produccion de batas de cirujano descartables

Numero total de actividades
incorrectas/Numero total de
actividades

Numero de actividades incorrectas Resultado
3
Numero total de actividades 11%
27

Observacion:

actividades son incorrectas.

Seglin la evaluacion, de todo el proceso de produccion, el 11% de las
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Acciones tomadas

Se reunio a las personas involucradas en el area de remate — doblado
y sellado el 27 de julio 2015 para tratar las fallas encontradas en el
monitoreo de la estandarizacion del proceso de fabricacion de batas
de cirujano descartables.

En la reunion se presentd nuevamente el proceso de remate —
doblado — empaque y se comunicé las falencias encontradas, se hizo
énfasis en eliminar las fallas para lograr la estandarizacion y poder

realizar el estudio de tiempos y movimientos.
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Segunda evaluacion 28 de julio 2015

Mesa de corte, tijeras, cinta métrica, boligrafo, moldes, guantes, cortadora, recipiente para
desperdicios, martillo, destornillador plano.
1. Tender tela - Se desenrolla la tela sobre la mesa de corte capa sobre capa para formar 9
un bloque, se estira y se coloca uniformemente contando el nimero de doblados.
. v
2. Se coloca pinzas en los bordes de la tela para que no se mueva el bloque.
3. Se dibujan los trazos con los moldes, cinta métrica y boligrafo segun el disefio de la v
bata.
4. Se corta la tela con la maquina cortadora siguiendo los trazos y se registra en "corte - v
entrega de corte"
5. Se guardan los desperdicios en el recipiente. v
v
6. En el lado derecho de la bata se marca el bloque con el boligrafo para tener una
referencia de donde van las tiras de la bata y al lado izquierdo con el martillo y
destornillador igualmente, para marcar la ubicacion de donde se colocaran las tiras, se
realiza un agujero.
. v
7. Se dobla los pedazos de tela ya cortados tanto del cuerpo, tiras o mangas y se los
sujeta con tiras.
v
8. Se almacena la tela cortada en perchas temporalmente.

Maquinas de coser, Corta Hilos
1. Recibe tela cortada y distribuye a las respectivas maquinas de coser. v
2. Coloca mangas y puiios sobre la maquina. v
~ v
3. Pega puilos en mangas.
4. Pasa a la siguiente maquina de coser, coloca sobre esta el cuerpo y mangas. v
5. Se procede a pegar mangas al cuerpo de la bata v
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6. Pasa a la siguiente maquina de coser, coloca las batas sobre la maquina. v
7. Cose cerrando segmento pufios-mangas-hombros. v
. . , . v
8. Pasa a la siguiente maquina y acomoda las batas.
9. Se procede a pegar tiras en la bata. v
. . . v
10. Pasa a la siguiente maquina de coser, acomoda la bata sobre esta.
11. Se ribetea el cuello con su respectiva etiqueta y se corta para separar una bata de v
otra
Instrumentos
Corta hilos, mesa de corte
1. Recoge batas del mdédulo de confeccion v
2. Levanta la bata verificando que pufios y mangas estén bien confeccionados, si existe X
una no conformidad la coloca en el lugar asignado para las mismas.
3. Coloca sobre la mesa v
v

4. Dobla, mientras lo hace verifica que no haya material no deseado en la bata.

5. Coloca la bata doblada en su lugar apilando una sobre otra hasta completar un bloque| Vv
de 25 batas.

6. Recibe cajas y etiquetas, arma la caja y coloca el sello con el nimero de médulo y la

fecha. 0
7. Coge una bata de las apiladas. v
8. Dobla la bata en la mitad. v
9. Coge una ctiqueta y la coloca sobre la bata. v
10. Coloca la bata con la etiqueta dentro de la funda. v
11. Coloca el producto enfundado en caja. v

v

12. Al llenar la caja la llevan al area de sellado.

Instrumentos

Maquina de sellado, Coche para transportar cajas.

v
1. Recoge la caja y la coloca a un lado de la maquina de sellado.
2. Coge una funda de la caja y la pasa por la maquina selladora y verifica que el v
sellado este correcto. La funda cae en una caja al otro lado de la maquina selladora.
3. Cogen las fundas selladas y las colocan en su caja final. v




63

4. Cierra la caja con cinta de embalaje revisando que este bien sellado y la coloca v
sobre un coche apilando una caja sobre otra, para su posterior traspaso a bodega o
esterilizacion.

* En la actividad nimero 2 del proceso de remate - doblado -
empaque las trabajadoras han mejorado la verificacion de no
conformidades en las batas pero aiin no se acostumbran a colocar las
Observaciones: no conformidades en el lugar especificado.

*En la actividad numero 6 las trabajadoras ya colocan el sello en
todas las cajas pero aun existen fallas en la colocacion del médulo y

la fecha.
Elaborado por: Hugo Vega Fecha: 28/07/15
Juan Carl
Revisado por: Nancy de la cruz Aprobado por: uar;/[a;r o8

Proceso CORTE
, o ) Numero de actividades incorrectas Resultado
Numero de actividades incorrectas 0
or proceso/Numero total de —
P p‘ . Numero total de actividades 0%
actividades por proceso 3
Observacion: Seglin la evaluacion existe un 0% de actividades incorrectas.
Proceso CONFECCION
) o . Numero de actividades incorrectas Resultado
Numero de actividades incorrectas 0
or proceso/Numero total de —
P p‘ . Numero total de actividades 0%
actividades por proceso T

Observacion: Seglin la evaluacion existe un 0% de actividades incorrectas.




64

Proceso

REMATE - DOBLADO - EMPAQUE

) o . Numero de actividades incorrectas Resultado
Numero de actividades incorrectas 5
or proceso/Numero total de —
P p. ) Numero total de actividades 17%
actividades por proceso 5
Observacion: Segun la evaluacion existe un 17% de actividades incorrectas
Proceso SELLADO
) o . Numero de actividades incorrectas Resultado
Numero de actividades incorrectas 0
or proceso/Numero total de —
P p. ) Numero total de actividades 0%
actividades por proceso 2

Observacion:

Seglin la evaluacion existe un 0% de actividades incorrectas.

Proceso de produccion de batas de cirujano descartables

Numero total de actividades
incorrectas/Numero total de
actividades

Numero de actividades incorrectas Resultado
2
Numero total de actividades 7%
27

Observacion:

actividades son incorrectas.

Segun la evaluacion, de todo el proceso de produccion, el 7% de las

Acciones tomadas:

e Para el segundo monitoreo se reunié al personal involucrado y se

present6 las falencias encontradas, esta vez con el apoyo del jefe de

produccion y la supervisora del area se llamo la atencion de las

trabajadoras. Se menciond que ya debe estar el proceso funcionando

correctamente para el tltimo monitoreo.
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Tercera evaluacion 30 de julio 2015

CORTE

Mesa de corte, tijeras, cinta métrica, boligrafo, moldes, guantes, cortadora, recipiente para
desperdicios, martillo, destornillador plano.
v
1. Tender tela - Se desenrolla la tela sobre la mesa de corte capa sobre capa para formar
un bloque, se estira y se coloca uniformemente contando el numero de doblados.
. v
2. Se coloca pinzas en los bordes de la tela para que no se mueva el bloque.
3. Se dibujan los trazos con los moldes, cinta métrica y boligrafo segun el disefio de la v
bata.
4. Se corta la tela con la maquina cortadora siguiendo los trazos y se registra en "corte - v
entrega de corte"
5. Se guardan los desperdicios en el recipiente. v
6. En el lado derecho de la bata se marca el bloque con el boligrafo para tener una v
referencia de donde van las tiras de la bata y al lado izquierdo con el martillo y
destornillador igualmente, para marcar la ubicacion de donde se colocaran las tiras, se
realiza un agujero.
7. Se dobla los pedazos de tela ya cortados tanto del cuerpo, tiras 0 mangas y se los v
sujeta con tiras.
8. Se almacena la tela cortada en perchas temporalmente. v

Instrumentos
Maquinas de coser, Corta Hilos

1. Recibe tela cortada y distribuye a las respectivas maquinas de coser. v
2. Coloca mangas y puiios sobre la maquina. v

~ v
3. Pega puilos en mangas.
4. Pasa a la siguiente maquina de coser, coloca sobre esta el cuerpo y mangas. v
5. Se procede a pegar mangas al cuerpo de la bata v
6. Pasa a la siguiente maquina de coser, coloca las batas sobre la maquina. v
7. Cose cerrando segmento pufios-mangas-hombros. v
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8. Pasa a la siguiente maquina y acomoda las batas. v
9. Se procede a pegar tiras en la bata. v
. . . v
10. Pasa a la siguiente maquina de coser, acomoda la bata sobre esta.
11. Se ribetea el cuello con su respectiva etiqueta y se corta para separar una bata de v
otra
Instrumentos
Corta hilos, mesa de corte
. . v
1. Recoge batas del mdédulo de confeccion
2. Levanta la bata verificando que puiios y mangas estén bien confeccionados, si existe v
una no conformidad la coloca en el lugar asignado para las mismas.
3. Coloca sobre la mesa v
v

4. Dobla, mientras lo hace verifica que no haya material no deseado en la bata.

5. Coloca la bata doblada en su lugar apilando una sobre otra hasta completar un bloque| Vv
de 50 batas.

6. Recibe cajas y etiquetas, arma la caja y coloca el sello con el nimero de médulo y la v
fecha.
7. Coge una bata de las apiladas. v
8. Dobla la bata en la mitad. v
9. Coge una ctiqueta y la coloca sobre la bata. v
10. Coloca la bata con la etiqueta dentro de la funda. v
11. Coloca el producto enfundado en caja. v
v

12. Al llenar la caja la llevan al area de sellado.

Instrumentos
Magquina de sellado, Coche para transportar cajas.

v
1. Recoge la caja y la coloca a un lado de la maquina de sellado.

2. Coge una funda de la caja y la pasa por la maquina selladora y verifica que el v
sellado este correcto. La funda cae en una caja al otro lado de la méaquina selladora.

3. Cogen las fundas selladas y las colocan en su caja final. v
4. Cierra la caja con cinta de embalaje revisando que este bien sellado y la coloca v
sobre un coche apilando una caja sobre otra, para su posterior traspaso a bodega o
esterilizacion.
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* En la actividad nimero 2 del proceso de remate - doblado -
: empaque el proceso esta correcto, el problema encontrado es que el
Observaciones: : . .
lugar designado para las no conformidades se ha llenado, es decir
las no conformidades no han fluido y se han quedado sin procesar.
Elaborado por: Hugo Vega Fecha: 30/07/15
Juan Carl
Revisado por: Nancy de la cruz Aprobado por: uar;/[a;r o8

Proceso CORTE
, o ) Numero de actividades incorrectas Resultado
Numero de actividades incorrectas 0
or proceso/Numero total de —
P p. ) Numero total de actividades 0%
actividades por proceso 2
Observacion: Seglin la evaluacion existe un 0% de actividades incorrectas.
Proceso CONFECCION
, L ) Numero de actividades incorrectas Resultado
Numero de actividades incorrectas 0
or proceso/Numero total de —
P p. ) Numero total de actividades 0%
actividades por proceso T

Observacion: Seglin la evaluacion existe un 0% de actividades incorrectas.
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Proceso

REMATE - DOBLADO - EMPAQUE

) o . Numero de actividades incorrectas Resultado
Numero de actividades incorrectas 0
or proceso/Numero total de —
P p‘ ) Numero total de actividades 0%
actividades por proceso 5
Observacion: Segun la evaluacion existe un 0% de actividades incorrectas
Proceso SELLADO
) o . Numero de actividades incorrectas Resultado
Numero de actividades incorrectas 0
or proceso/Numero total de —
P p‘ ) Numero total de actividades 0%
actividades por proceso 2

Observacion:

Seglin la evaluacion existe un 0% de actividades incorrectas.

Proceso de produccion de batas de cirujano descartables

Numero total de actividades
incorrectas/Numero total de
actividades

Numero de actividades incorrectas Resultado
0
Numero total de actividades 0%
27

Observacion:

actividades son incorrectas.

Segun la evaluacion, de todo el proceso de produccion, el 0% de las

Acciones tomadas

o Para la falla encontrada, se ha comunicado al jefe de control de

calidad el problema para que lo procese lo mas rapido posible.
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7.9. MUESTREO INICIAL

a. Corte
Tender Tela (Un Dibujar Tiempo
Obs. Colocarrollo . Cortar tela Doblar - Almacenar total por
tendido) trazos
tarea
1 0:00:44,24 0:00:11,45 0:10:38,52| 0:18:27,62 0:00:31,51 1:11:29,35
2 0:00:52,23 0:00:12,51 0:13:47,97| 0:17:43,99 0:00:22,71 1:13:55,17
3 0:00:48,80 0:00:12,29 0:11:37,13| 0:17:26,84 0:00:28,07 1:11:27,18
4 0:00:59,16 0:00:12,55 0:10:48,31| 0:17:56,12 0:00:24,35 1:11:07,64
5 0:00:44,54 0:00:13,00 0:13:46,25( 0:16:34,76 0:00:40,60 1:12:44,22
6 0:00:55,26 0:00:13,11 0:12:27,34| 0:17:47,22 0:00:29,42 1:12:37,77
7 0:00:48,38 0:00:12,44 0:10:03,19( 0:18:08,62 0:00:27,85 1:10:35,02
8 0:00:44,45 0:00:14,29 0:11:28,16 0:17:36,34 0:00:25,49 1:11:27,71
9 0:00:51,08 0:00:15,08 0:13:20,49| 0:16:28,51 0:00:34,72 1:12:12,21
10 0:00:47,13 0:00:13,47 0:12:32,75( 0:17:39,47 0:00:26,03 1:12:35,43
Colocar rollo Tender tela Doblar - Almacenar
Promedio un Promedio
Promedio 0:00:49,53|tendido 0:00:13,02 un bloque 0:00:29,07
200
3 cambios 0:02:28,58|tendidos 0:37:58,32 4 Bloques 0:01:56,30




b. Confeccion — Empaque
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Cierra Tiempo
Pega Pega N . .
. pufios . Ribetea Remate Arma Enfunda - colocaren | Lleva caja| normal
Obs.| pufios en | mangas Pega tiras . Dobla ) . L.
mangas Cuello Verifica cajas caja al sellado [confeccidn
mangas |en cuerpo
hombros empaque
1 | 0:00:09,42| 0:00:24,67| 0:00:32,04| 0:00:13,94| 0:00:17,70| 0:00:30,39| 0:00:08,11| 0:00:16,94 0:00:03,45 0:00:21,29| 0:06:07,55
2 | 0:00:10,79| 0:00:23,31| 0:00:30,61| 0:00:15,78| 0:00:18,19| 0:00:33,76| 0:00:09,11| 0:00:23,12 0:00:04,25 0:00:19,85| 0:06:17,57
3 | 0:00:09,36( 0:00:23,54( 0:00:30,12| 0:00:19,90| 0:00:15,71| 0:00:34,36| 0:00:09,36( 0:00:26,68 0:00:03,76 0:00:19,65| 0:06:21,73
4 | 0:00:09,58| 0:00:25,21| 0:00:35,09| 0:00:12,42| 0:00:19,46| 0:00:35,23| 0:00:08,99| 0:00:24,97 0:00:04,36 0:00:18,08| 0:06:22,08
5 | 0:00:08,85| 0:00:24,36( 0:00:30,92| 0:00:13,77| 0:00:17,30| 0:00:34,95| 0:00:08,11| 0:00:25,93 0:00:03,58 0:00:22,75| 0:06:19,99
6 | 0:00:09,71| 0:00:26,64| 0:00:35,36| 0:00:16,03| 0:00:17,91| 0:00:40,19| 0:00:09,44| 0:00:16,89 0:00:03,97 0:00:18,55| 0:06:23,77
7 | 0:00:08,83| 0:00:27,30| 0:00:33,43| 0:00:12,30| 0:00:19,20| 0:00:40,49| 0:00:11,60( 0:00:13,36 0:00:03,17 0:00:20,67| 0:06:20,23
8 | 0:00:08,57| 0:00:26,38| 0:00:35,20| 0:00:12,68| 0:00:17,25| 0:00:36,89| 0:00:12,44( 0:00:15,39 0:00:03,43 0:00:21,16| 0:06:19,01
9 | 0:00:09,85| 0:00:26,74| 0:00:30,00| 0:00:19,96| 0:00:16,91| 0:00:34,67| 0:00:10,34( 0:00:18,30 0:00:03,74 0:00:19,40( 0:06:19,22
10 | 0:00:09,29| 0:00:26,04| 0:00:36,08| 0:00:15,23| 0:00:16,80| 0:00:38,99| 0:00:09,85| 0:00:17,46 0:00:04,90 0:00:20,07| 0:06:22,86
Enfunda - coloca en
caja
Promedio| 0:00:03,86
50veces | 0:03:13,05




c. Sellado
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. . Tiempo
Recoge caja|l Encajona
normal
sella sella

sellado
0:02:00,04| 0:00:56,05| 0:02:56,09
0:01:44,93| 0:01:09,17| 0:02:54,10
0:01:55,60| 0:00:58,11| 0:02:53,71
0:01:45,31| 0:00:58,84| 0:02:44,15
0:02:03,75| 0:01:03,72| 0:03:07,47
0:01:49,70| 0:01:05,65| 0:02:55,35
0:01:56,06| 0:01:02,77| 0:02:58,83
0:01:54,91| 0:01:03,40| 0:02:58,31
0:02:10,00| 0:00:57,48| 0:03:07,48
0:01:52,36| 0:00:53,10| 0:02:45,46
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7.10. FORMATO MEDICION DE TIEMPOS ELEMENTALES Y NIVEL DE DESEMPENO

DHISVE Estudio de Tiempos  [=tidionum: Eecha: Pagina:

FABRICA DE LENCERIA DESCARTABLE Y TELA Operacién: Operador: Observador:

Num. De elementoy
descripciéon

Nota Ciclo C LC TO N C LC T0 TN C LC T0 TN C LC T0 TN C LC T0 TN C

1

O |0 [N |n & |w N

Resumen

TOtotal

Calificacién

NTtotal

NuUum. De observaciones

TN promedio

%Holgura

Tiempo est. elemental

Num. De ocurrencias

Tiempo estdndar

Tiempo estandar total (suma del tiempo estdndar para todos los elementos)

Elementos extrafios Verificaciéon de tiempos Resumen de holguras
Sim LC1 LC2 TO Descripcion Tiempo de terminacién Necesidades personales
A Tiempo de inicio Fatiga basica
B Tiempo transcurrido Fatiga variable
C TTAE Especial
D TTDE % de holgura total
E Tiempo verificado total I Observaciones:
F Tiempo efectivo I
G Tiempo inefectivo
Verificacién de calificacién Tiempo registrado total
Tiempo sintético I I Icy Tiempo no contabilizado
Tiempo observado I I I I ° % de error de registro

Fuente: (W. NIEBEL & Freivalds, 2009, pag. 336)
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7.11. HOLGURAS RECOMENDADA POR ILO

Holgura recomendadas por ILO

A. Holguras constantes:
1. Holgura personal 5
2. Holgura por fatiga basica 4
B. Holguras variables:
1. Holgura por estar parado 2
2. Holgura por pisicion anormal:
a) Un pocoincémoda 0
b) Incémoda 2
c) Muyincémoda 7
3. Uso de fuerza o energia muscular (levantar, arrastrar o empujar)
Peso levantado, Ib:
5 (0)
10 1
15 2
20 3
25 4
30 5
35 7
40 9
45 11
50 13
60 17
70 22
4. Malailuminaciéon
a) Un poco debajo de lo recomendado (0]
b) Bastante debajo de lo recomendado 2
c) Muyinadecuada 5
5. Condiciones atmosféricas (Calor y Humedad): Variable 0-100
6. Atencion cercana:
a) Trabajo bastante fino 0
b) Trabajo fino o exacto 2
c) Trabajo muy fino o muy exacto 5
7. Nivel de ruido:
a) Continuo 0
b) Intermitente: fuerte 2
c) Intermitente: muy fuerte 5
d) De tono alto: fuerte 5
8. Esfuerzo mental:
a) Proceso bastante complejo 1
b) Espacio de atencién compleja o amplia 4
c) Muycomplejo 8
9. Monotonia
a) Baja 0
b) Media 1
c) Alta 4
10. Tedio:
a) Algotedioso 0
b) Tedioso 2
c) Muy tedioso 5

Fuente: (W. NIEBEL & Freivalds, 2009, pag. 369)
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7.12. MEDICION Y CALCULOS DEL ESTUDIO.
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7.13. THERBLIGS DE LOS GILBRETH

Therbligs eficientes

(Avanza el progreso del trabajo directamente. Puede reducirse,
pero es dificil eliminarlo completamente).

Therblig Simbholo  Descripeion

Alcanzar RE “Mover” la mano vacia hacia o desde el objeto; el tiempo
depende de la distancia recorrida; por lo general
es precedido por “Liberar” y seguido por “‘Sujetar™.

Mover M “Mover” la mano cargada; el tiempo depende de la distancia, el
peso y el tipo de movimiento; por lo general es precedido por “Su-
jetar” y seguido por “Liberar” o “‘Posicionar™.

Sujetar o tomar G “Cerrar” los dedos alrededor de un objeto; comienza a medida que
los dedos tocan el objeto y termina cuando se ha ganado el control;
depende del tipo de sujecion; por lo general, es precedido por “Al-
canzar” y seguido por “Mover”.

Liberar RL “Soltar” el control de un objeto, tipicamente el mads corto de los
therbligs.

Preposicionar PP “Posicionar” un objeto en una ubicacién predeterminada para su
uso posterior; por lo general ocurre en conjunto con “Mover”,
como cuando se orienta una pluma para escribir.

Utilizar U “Manipular” una herramienta para el uso para el que fue disenada;
facilmente detectable, a medida que avanza el progreso del trabajo.

Ensamblar A “Unir” dos partes que embonan; por lo general es precedido por
“Posicionar” o “Mover” y seguido por “Liberar”.

Desensamblar DA Es lo opuesto a “Ensamblar”, pues separa partes que embonan; por
lo general es precedido por “Sujetar” y seguido por “Liberar”.

Therbligs ineficientes
(No avanza el progreso del trabajo. Si es posible, debe eliminarse)
Therblig Simbolo  Deseripcion

Buscar S Ojos 0 manos buscan un objeto; comienza a medida que los ojos se
mueven para localizar un objeto.

Seleccionar SE “Seleccionar” un articulo de varios; por lo general es seguido por
“Buscar”.

Posicionar P *Orientar” un objeto durante el trabajo, por lo general precedido
por *Mover” y seguido por “Liberar” (en oposicion a duranfe en
Preposicionar).

Inspeccionar I “Comparar” un objeto con el estindar, tipicamente a la vista, pero
podria ser también con los demads sentidos.

Planear PL *“Pausar’” para determinar la accion siguiente; por lo general se lo
detecta como un titubeo que precede a *“Mover”.

Retraso uD Mas alla del control del operario debido a la naturaleza de la

inevitable operacion, por ejemplo, la mano izquierda espera mientras la dere-
cha termina una btisqueda prolongada.

Retraso evitable AD El operario es el tinico responsable del tiempo ocioso, por ejemplo,
toser.

Descanso para R Aparece periédicamente, no en cada ciclo; depende de la carga

contrarrestar la fatiga

Parar

H

de trabajo fisica.
Una mano soporta el objeto mientras la otra| realiza trabajo util.

Fuente: (W. NIEBEL & Freivalds, 2009, pag. 117)
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7.14. DIAGRAMAS DE BIMANUAL



Operacién: Cata Eai 1olte l Producto: lEa _ Resumen Mano Izquierda  |Mano derecha
Nombre del operario: | . g N . Tiempo efectivo 50,36 LW2,58
Analista: Woao UCQr\ l Fecha: [lé,—\ W—-15 Tiempo no efectivo: e 8,3

Método (por\i’ga un circulo en su eleccién) (Presente) Propuesto Tiempo del ciclo: 50,36

Bosquejo: ogetaﬁo aeer acio

&
Q-é\ i

Hesce de cocle

o g s

“iCabal)

Descripcién de la mano izquierda Siatiolog Tietpe Tiempo {Sim-bolo Descripcién de la mano derecha
) TS : Ko o s [ { (V%] D |
LG&/QA‘»C& el 1096 el coballeTe M (A . M| af"fiﬁ, el tubo bl cubailele |
RE
N 1- | I Ab | - 3 1
Retice. decuzadeca  Jo 4ol &4 Sl AR [ — Sm‘kz_e,ce‘ ol Yuby
| I | M b O b e B ] | / T
(AD occa el tubo <o (BB b AL Laleo o %\J&:&&O bce el catalldfe
\ E" 5 31: Er
E 1 { M 6% (3> M L £ \
DeliCa el Yube I\ J M Rob & Tubo de cTen e
 oloce el M ¢ G M Coloce e\ YSloo de cocten
Y a Y \
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[ y ls :
= 1 % q - abl = I | 1y
| >osTiene Wiels _folln - E\; L\,LEA (3 | E 504“»60 € el nueua collp
) . B2 838 £
ﬁ\u naz e 15 BEE > Cam ,C%é:ﬁ o~ - o
M 10,21 \
f \ r\O’A jOi i~ H
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L eviont s " 9 yy 9. ud ll‘;’l Leventa el 40bs con el rollo de
tela y lo caloca enel cabaliel) mL | 7' | —+BL Delec y 1o calncu en el catallcte




Resumen Mano lzquierda {Mano derecha

Operacion: C\orrc o\l I Producto: lBa‘{a ¢ G}af‘»u
Nombre del operario: |, cone  Cocline (5

Tiempo efectivo 56,54 S sy

Analista: Uy Usace [ Fecha: [o¢-\-)c

Tiempo no efectivo: e ——

Método (pnga un circtlo en su eleccién) (Presente) Propuesto

Tiempo delciclo: 56,54

Bosquejo: @

~

v

ro“o i X

Mesa de cocte

o>

2?&«30

{

in colocacls en o) coéaq“{"?"’ 0.1

Descripcién de la mano izquierda  |S™Polo| Tiempo Tiempo |Sim-bolo| pageripcién de la mano derecha
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=) \ . E | 54 E_ WA : * -
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Operacion: C.\ocac collo | Producto: ot o0 Resumen  |Mano izquierda |Mano derecha
J
Nombre del operario: Np,o\icr Veco Tiempo efectivo | 28, 84 218, 84
O sy -
Analista: \oq, Voo Fecha: [94-\)—\5 | Tiemponoefectivo: | 71 83 2\, 8}
o
Método (ponga un girculo en su eleccién) (Presente> Propuesto |Tiempo del ciclo: 50, 2¢
Bosquejo: ogfrar‘no eﬁifo(‘m
o -
Re
Me Tl oe Co(’ *C
O
Descripcién de la mano izquierda Siovhisiol Thmp Tiempo |sim-bolo} neserincién de la mano derecha
e NS
, : I {4s6 uze | = :
2R 1 \ R e | > B |
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Operacién: .\, ... collo

l Producto: 'Ba}a a]m{;mn,\

Resumen Mano lzquierda  |Mano derecha

Nombre del operario: M., T,. & -lze. @ Tiempo efectivo | 3 6, &) 36, 8l
Analista: ... car Fecha: |26-11-15 | Tiemponoefectivo: | 12,23 '3, 28

Método (pon“éa un circulo en su eleccidn) Pres@ Propuesto

Tiempo del ciclo: 54,04

Bosquejo:

e
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\>
20

M@,sa de Corle
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N

£y

)

Descripcién de la mano izquierda

Sim-bolo| Tiempo Tiempo

Sim-bolo

Descripcién de la mano derecha
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Operacion: Tondoc Yela I Producto: Iﬁok( o Resumen Mano izquierda  |Mano derecha
Nombre del operario: L bcola Mocalee (D - Tiempo efectivo \8, 6) FA
Analista: Hoop Veoa Fecha: L’Lé, =15 Tiempo no efectivo: e -—

Método (poﬁga un eirculo en su eleccién) (Presente> Propuesto

Tiempo del ciclo: 15 ¢ |

Bosquejo:

o

ecu > opecas
£ i
Descripcion de la mano izquierda  |>™0l0| Tiempo Tiempo |Sim-bololpaseripeién de la mano derecha
E - E\’ Sas)ﬁene el doblado Fonié(\dolo
N ! N 2t fe LD ] ‘
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l Producto: |R. % .. = Resumen Mano lzquierda  {Mano derecha

Dol elcuwang

Operacion: To, .. Tel.
= Tiempo efectivo 13553 2,53

Nombre del operario: | .o C.clipo @)
Analista: [, . Usr,e. l Fecha: I Lo Tiempo no efectivo:
Método (pohga un eirculo en su eleccién) Propuesto |Tiempo delciclo: 12, 52

opecaciy
2

Bo jo: Neote
squejo % g

r \ e300 oe C O()Y_Q }
Descripcién de la mano izquierda RS hoe, Thenpe Tiempo |Sim-bolo| paseripcién de la mano derecha
Sasheae el bloge 4 tela | o |3,53 e S R 5
: ( RE Al cunza e\si\cﬁu\e«\*é ‘\Y(’,chgm\o y lo

o 1 ¢ F 65| 5"\ \
o[omwc e ‘[_eﬁc\c\c:i:« Linilodetes celoca m‘\gmcmemfn‘e




Operacién: Tonloe Tela

| Producto: |

Dale cicuram Resumen Mano fzquierda  Mano derecha
Nombre del operario: [\, %6’ Voo \oca ©) : Tiempo efectivo 1 11,31
Analista: o, \eao I Fecha: L’Z 6 —\) — |5 | Tiempo no efectivo: — 7. 97

Método (mnﬁa un circulo en su eleccién) (Presente ) Propuesto

Tiempo delciclo: 13 52

Bosquejo:

ﬁfi(f Cio

l M( & de Ca("*‘{i’,
9 0 i‘fﬁ.&?‘c
a0 B
Descripcién de la mano izquierda  |>™Polo] Tiemo Tiempo Isim-bolo| paseripcién de la mano derecha
[
s B LUe 246 | M i |
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Bosquejo:

Operacion: o Tela l Producto: l Ba*a e Resumen Mano lzquierda  Mano derecha

Nombre del operario: M, . T... T.o (D - Tiempo efectivo 9,36 5,52

Analista: H‘t S \/’ec.(c\ Fecha: I 26 —-11-15 Tiempo no efectivo: 9 13 8,0l
Método (ponga un circulo en su eleccién) (Presente> Propuesto  |Tiempo del ciclo: 3,53

%j"fgf f’\ )

M Lo
j oS e Lol 'C
"EE o o ariy
4
Descripcién de la mano izquierda  |S™0lo| Tiemeo Tiempo |Sim-bolo} p aceripcién de la mano derecha
Se Jicge heade e oper&c\o@ 6 e E Se émgc hada el operacio @
= \ / 4,17
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i o { L4 1 H . > 1§ \
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Operacion: D vt ‘ Producto: ‘&\h o triera Resumen Mano lzquierda  |Mano derecha
Nombre del operario: . \cole  Mocoles @ 3 Tiempo efectivo | 2.3 13,32 2536 27
Analista: 1, g \e Fecha: ‘.’Lé e Tiempo no efectivo: | 8,55 —

Método (ponga un cfrcufo en su eleccién) (Presente) Propuesto

Tiempodelciclo: 2.° 26,73

Bosquejo:
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Operacién D \)\nar ‘h‘c\z{jg l Producto: IB‘AE Ui Resumen Mano lzquierda  [Mano derecha

Nombre del operario: |, - Cackiee @) - Tiempoefectvo |3 15 53 [ 3704 og

Analista: Hua Vsa I Fecha = Y= IS Tiempo no efectivo: e é,45
Método (ponga un circulo en su eleccién) @resent_) Propuesto  |Tiempo del ciclo: 2 e ¥

&< T :
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Operacién: C . X, To\o. | Producto: |

Resumen Mano lzquierda  |Mano derecha

Nombre del operario: Golociele,  Mocoles ()

Tiempo efectivo 132 Uy ga 13Uy gq

Analista: || .\, .

Fecha: IQ_Q -\-\5

Tiempo no efectivo: — —

. J ) =
Meétodo (ponga un cifculo en su eleccién) (Pres

ente ) Propuesto

Bosquejo:
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Operacién: oLl .l me conee | Producto: IBQ}Q g Resumen  [Manozquierda  |Mano derecha
Nombre del operario: ot U & = Tiempo efectivo % 1 33,33
Analista: || . Ve | faibe [ 5 | Tiemponoefectivo: | —— —

Método (pofiga un circulo en su eleccién) (Presente> Propuesto Tiempo delciclo: 23 7
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. 0 Ve \a \pu(ﬂb inkecioc deceche
2 & % W5 | \ -
o QQCO\ (“)C)EC: ‘ft'f,} b%uc};ug l}"ﬁi:;?i"g g :L?Lﬂfe’ggcf
U Yo pacte 1zquiecda Wece | IT B . & e porte \2quiecdu hace deo
. S i
Ideo dolledn o Vo dececne, li : L M doblads o \o dececha
'Iﬁsfroéme. Une. +iea pes ée'tc[do E& 91 2] ?;e :Lrﬁroc\vce voa Yire poc Jebcﬂo de|
9‘2& .(5 (oquﬁ, el e a__.lf‘_q.“ﬁ..,.l__*N__ : M = l3\<>a(\)~4='
veve “hcg cer exleibe ka tica M 8 e 8 i M N\JGAJCL \q&d-c,‘ astribe. o %.; .
J,L..@QLMQD’.Q U SRR : : ) g \{z ‘LQ CnicrTo
A\"\a\’cu \q; \3@}(&5 Yy \05 Co\bcq 5 N3 2i3¢ E ﬁmarca las bo@(a»; y lee Co\cm
| \
ea]aesjian*e_ﬁc« kb R 4B leo b oohe b

— ]




Operacion: ?em guhos en mangas

, PrOducto 'B"L-\K CIFUMO

Resumen Mano lzquierda  |Mano derecha
Nombre del operario: Susana. Ya; jam] Tiempo efectivo 9.51 1,51
Analista: Hua,n Ueq-a l Fecha: ,20 -1|- 15 Tiempo no efectivo: -— —
Método (ponga un circulo en su eleccién) (Presente> Propuesto  |Tiempo del ciclo: & 69
Bosquejo:
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Operacién: ?ew eu0gze en WLPTOd"CtO R, cicu\ag,
J

Resumen

Mano Izquierda  |Mano derecha

Nombre del operario: - batte Cor Tiempo efectivo 2118 20 43
Analista: \|,, V... PO fos it 1c | e 2 1) 260
Método (ponga un circulo en su eleccién) @) Propuesto  [Tiempo del ciclo: 23 Uq

Bosquejo:
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Operacién: (.. e o & il Producto: | Rk oo Resumen  |mano i2quierda Mano derecha
Nombre del operario: Nessine Foo Tiempo efectivo | 20 5} 4 g

Analista: Noan \jeg\& l Fecha: ,,20— Il-15 Tiempo no efectivo: Ll hqg
Meétodo (pontéa un circulo en su eleccién) (Presente) Propuesto  [Tiempo del ciclo: 21 .6y

Bosquejo: -
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Operaci6n: % “\_7@400\_ e

Nombre del operario:

S

Analista: || Veac

Fecha: 12011 -

Método (ponga un circulo en sy eleccién) (Present

beoder eiuand Resumen Mano Izquierda  |Mano derecha
5 Tiempo efectivo ;j B2 \ 033
[§ Tiempo no efectivo: | |D e 3,53
e Propuesto Tiempo del ciclo: |5 3

Bosquejo:
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Tlempo [Sim-bolo Descripcién de la mano derecha
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Operacioén: '?an +‘ e l Producto: ,: gLt ricy oon Resumen Mano Izquierda  [Mano derecha
Nombre del operario: J., . . |, o J Tiempo efectivo 12,44 2, 9y
Analista: W, o \lean l Fecha: LZO_’,\ -15 Tiempo no efectivo: | 5 U7 5.u3

Método (ponga un circulo en su elecc:on)@re@ Propuesto  Tiempo del ciclo: I8 4
Bosquejo:
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Operacion: f& oen ,:\* 2 e é s ' Producto: h,.jh LGN Resumen Mano lzquierda  |Mano derecha
Nombre del operario: Miat ¢ A A e Tiempo efectivo 3Si,yy 3, uy
Analista: 4, s o '-OGOR ' Fecha: Ly() —1l—15 Tiempo no efectivo: = ==

Método (ponga un circulo en sy eleccidn) (Present®) Propuesto Tiempo del ciclo: 3\ U
Bosquejo:
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Operacién: Dt

o1

Resumen

Mano Izquierda  |Mano derecha

l PrOduCtO: IBAJ(G r\m\'}om

Nombre del operario: Tl -t Tiempo efectivo \0,05 10,05
Analista: S e ' Fecha: 'Qﬂ- \1 -5 Tiempo no efectivo: — —_
Método (ponga un cifculo en su eleccidén) @ Propuesto  [Tiempo del ciclo: |0 oz
(OS5
Bosquejo: e
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Operacién: A\, NG Coit I Producto: hzﬁu Yo creion Resumen Mano Izquierda  |Mano derecha
Nombre del operarlo: °p, | ¢~ . Tiempo efectivo \U, )5 4, 15
Analista: H, e Vaas l Fecha: ,&O« 1\ ~1]5 Tiempo no efectivo: — —

Meétodo (poné‘a un circulo en su eleccién) Presente Propuesto

Tiempo deiciclo: U, |z

=)

Bosquejo: | Mega de_ cemelde Q-J»)May/‘,m-ﬁ
Pecq O
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Operacién: £,

undo - co\orn 24 (_a.a, PI'OdUCtO:

Bosquejo:

Tiempo del ciclo: =71

'Ba—\ G ciobmued Resumen Mano Izquierda  |Mano derecha
s N
Nombre del operario: ., -1 | b Tiempo efectivo 5 3 &
Analista: SEREET ez Fecha: L’ZO, \| —15 Tiempo no efectivo: — —_
Método (poné'é un circtlo en su eleccién) Presente Propuesto
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oneracién:%{’u’)m’ coc-ce “& l PdeUCtO: l?)a_*c cir\\j‘nnn

Resumen Mano Izquierda  |Mano derecha

Nombre del operario: “ .. - Fusaay

Tiempo efectivo q | & 1,8

Analista: |} ., Vo, | Fecha: IQO—H-fS

Tiempo no efectivo: O l6 0,66

Método (ponga un cifeulo en su eleccién) (ﬁrese@ Propuesto

Tiempo dei ciclo; —

Bosquejo:
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Operacién: Enca Bho: o “ﬁ l Producto: IBa G acEao Resumen Mano lzquierda  [Mano derecha
Nombre del oper‘ério. Tec 1 G—“;;\ cuy v Tiempo efectivo & 8, 12 56 13
Analista: Hu{‘c Yo Fecha '_Zq —{f=|5 Tiempo no efectivo: s ik

Método (ponga uncirculo en su eleccién) Presente Propuesto

Tiempo del ciclo: 58.13
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