DISENO E IMPLEMENTACION DE UN PLAN DE MEJORAMIENTO EN EL
SISTEMA PRODUCTIVO DE CONFECCIONES MARACUARIO LTDA.

DIANA ANGELICA LOZANO CARDENAS

HEIDY JOHANA PINZON HERNANDEZ

Universidad
Industrial de
Santander

UNIVERSIDAD INDUSTRIAL DE SANTANDER
FACULTAD DE INGENIERIAS FiSICO — MECANICAS
ESCUELA DE ESTUDIOS INDUSTRIALES Y EMPRESARIALE
BUCARAMANGA
2011



DISENO E IMPLEMENTACION DE UN PLAN DE MEJORAMIENTO EN EL
SISTEMA PRODUCTIVO DE CONFECCIONES MARACUARIO LTDA.

DIANA ANGELICA LOZANO CARDENAS

HEIDY JOHANA PINZON HERNANDEZ

Trabajo de grado para optar el titulo de
INGENIERIA INDUSTRIAL

Director:
Ing. Ana Carmenza Buitrago Sanabria

= (5

UNIVERSIDAD INDUSTRIAL DE SANTANDER
FACULTAD DE INGENIERIAS FiSICO — MECANICAS
ESCUELA DE ESTUDIOS INDUSTRIALES Y EMPRESARIALE
BUCARAMANGA
2011



CONTENIDO

Péag.
INTRODUGCCION .....cooouiitieeieeeeeee ettt ettt ettt e eae et et eeae e 16
LOGRO DE OBJIETIVOS ... et e e e e e et e e e e e eaas 17
1. GENERALIDADES .....coo ittt e e e e e e e e s s e e e e e e e e n e 18
1.1 GENERALIDADES DEL PROYECTO ....uuutiiiiiiieiiiiiiiiiiieeee e e e sssiiineeeee e e e 18
3 I I (0 1o PR PUOT SRR 18
1.0.2 ODJEEIVOS: ...ttt 18
O R @ o= AV ol e =T 1= | 18
1.1.2.2 ODbjetivos €SPECITICOS .....covveiiiiiie e 19
3 RS TV = o o (o] (oo | - 19
1.2 DESCRIPCION DE LA EMPRESA ...ttt 21
O R =TT o T W o 1S o] Tt 21
2 1] T USSR 22
2 T V11 o] o RSO PPRRR 23
R A @ o] =11V 0 N 23
2SR o= .o ] =TT T- | 23
V2N R Ao AV To F= Yol =loo] [0 ] 1 1] (o= U 23
A © ] o)1= (o IR o Lo = | T 24
1.2.8 INTra@SIIUCTUIA. .....vveei e e e e e e e e e e e e e e e e e 24
e V=T 4 | = L U SUPPPTRPN 24
O O T 1Y = o [N T g - T 25
1.2.11 RECUISO HUM@NO ...ttt e e e e e e e e ena e eeees 26
2. DESCRIPCION DEL PROCESO PRODUCTIVO ....ooooiiiieeeeeeeeeeeeeeeee e, 27
P2 AT ToTod o] o[- O o1 5 (- SRR 27
AV RS T=Tolo (o] g To [=TN = To] o F= o [0 1S 28
2.3 SecCiOn de ENSAMDIE ..........uuuiiiiiiiiiiiiiiiiiii b 28



2.4 SecCCiON de TerMINAUOS. .. ..uoeeeeeee e 29

3. MARCO TEORICO ...ttt 30
3.1 MEJORAMIENTO ...ittiiiiiiie e e ettt ettt e e e e e e sttt e e e e e e e s s snnnnnneeeeeeeas 30
3.1.1 Fases del mejoramiento de los procesos de la empresa.........ccccceeeeeeeeeeennnn, 31
3.2 ESTUDIO DE METODOS Y TIEMPOS ... 32
3.3 ANALISIS DE DESPILFARROS ..ottt ettt 34
3.4 PROGRAMACION DE LA PRODUCCION ......coviiviiieieeieeeceeeeeceee e, 34
3.5 CONTROL DE CALIDAD ......ccctititiiitie ettt a e e e e snnaaeee e e e s 35
3.6 DISTRIBUCION DE PLANT A L.t 35
3.6.1 Método SLP. (Sistematic Layout Planning) o (Planeacion Sistematica De La
DistribuCion EN Planta). ........cccoooiiiiiiiiiiie e 36
3.6.2 Planeacion sistemética de la distribucion en planta...........cccccccceeeiiiieeeninnnnn, 36
3.7 MANUAL DE PROCEDIMIENTOS ... 37
3.8 INDICADORES DE GESTION ......oeiiiiiie ettt 38
4. DIAGNOSTICO DE LA SITUACION ACTUAL .....coeoveiviiieiececeeece e, 41
4.1 SELECCION DE MERCADO ........cocouiiieieeiecieeeeee e, 41
4.2 DIAGRAMA DE FLUJO DE LOS PROCESQOS ..., 42
N =Y o (=X oo 4 (=T 43
4.2.2 Area de DOrdadOS ........cccceeviiveieeiecece e, 44
4.2.3 Area de ensamble Y termMiNAdOS ...........ccuviveeeiiieeee e 45
4.3DIAGRAMA DE RECORRIDO ... i 48
4.3.1 Diagrama de recorrido de la @MpPreSa........ccceeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee 48
4.3.2 Diagrama de recorrido actual del area de ensamble .............cc.ccceevieiiinnnnnnnn. 48
4.4 DESPILFARROS ...ttt ettt e e e et e e e e e e e e e 51
O R D 1= =T o (0 S 51
A I =1 ] 0o ] (= TSP PPPPTRR 52
4.4.3 EXCESO0 A€ INVENTANIO. ..cuuuuiiieie ettt e e e e eeaana s 53
s o | g ] 01T = ORI 53



A. 45 PO MOVIMIENTIOS .. e ettt 53

4.5 PROGRAMACION DE LA PRODUCCION .....coouiiiiiiiiieienieiee e 53
4.6DIAGRAMA CAUSA EFECTO ...ttt 54
5 ANALISIS DE METODOS Y TIEMPOS .....cooiiiiiiiiiiinieieieiene e 56
5.1 ANALISIS DE METODOS........cooitiiiiieiiiieiete ettt 57
5.2 ESTUDIO DE TIEMPOS ... .ot et 59
5.3 ANALISIS DE CAPACIDAD .......coveieveeeeeeeteeeeeteee et eae e anens 64
5.3.1 Capacidad iNStalada .............ccooeeeeiiiiiiiiiiiie e 65
5.3.2 Capacidad ULIlIZAOA. ..........uuuuueiiiiiiiiiiiiiiiiiiiii bbb 68
5. 4RESULTADOS DEL ESTUDIO ... it 69
6 MEJORAS IMPLEMENTADAS ..ottt e e e e e 70
6.1 PROGRAMACION DE LA PRODUCCION ......coviiiieieeieeeceeeeeceee e, 70
6.1.1 CONTROL DE PRODUCTIVIDAD DIARIA ... 71
B.1. 1.1 ODJEUIVO.....uuuutiiiiiiiiiitiiiiiit it 71
G0 I 2 W 111 Tox o o 71
6.1.1.3 Beneficios alCaNZadOs ...........uuuuuuumummmmiiiiiiiiiiiiiiiiiiiinieiieeieennnneennaennnae 73
O 2 T =g o= To R o (= 1 0 T= Y= L 73
6.1.2.1 ODJEUIVO ... .ttt 73
T A2 W 111 o%= Tox o o 74
6.1.2.3 BENETICIOS ...uuuuiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiii e nnnnne 74
6.2 MANUAL DE PROCEDIMIENTOS ... 75
G2 R @ ][ 1 1Yo 75
22 11111 o= Tox o o 75
6.2.3 BENETICIOS . .ceeeiiiiiie et e e e aaae 75
6.3 CONTROL DE CALIDAD EN PRODUCTO TERMINADO .......cccoevvvieevieeeennn. 78
6.4 DISTRIBUCION DE PLANTA .. .ottt ettt 84
6.4.1 ESLACIONES ...ceeviiiiieee ettt ettt e e et et e e e e e e e e e e et bbb e eeaeeeanae 85



0.4.2 ENUAAAES ... e e e e e 86

B.4.3 ALNDULOS ...ttt e e e e e e e e e e b e e e e e e eeanee 87
6.4.4 VAlTADIES ......uuiiiiiiiiiiiiiiiiiii e 87
B.4.5 MABCIOS ...t nnaas 89
R G N 1 = |V TP 90
B.4.7 LIEQATAS ......eueiiiiiiiiiiiiiiiii e 90
6.4.8 Redes de transporte Y RECUISOS.........uuuuuiiiiieeeeeeeeiiiie e e e e e e e e e e e e e eeannns 92
I B e {007 <] PP 93
0 O == ToTo] [=ToT ot o] 1o [= TN 0 1 (01 95
6.4.10.1Distribuciones de probabilidad de los datos..........cccooeeevivviiiiiiiiinieeeeeeees 95
6.4.10.2 Distribucién de probabilidad Bastear candonga............cccccuvvveiieeeeeeeennnns 95
6.4.11 Verificacion y validacion del modelo ..o, 96
6.5 INDICADORES DE GESTION ......oviiiiiie ettt 98
RS0t A o o 18 o 11 T = Vo 1SRN 98
RS IVZ D11 =T (o = T =T o o) o - 99
CONCLUSIONES ...ttt e e e e e e e st e e e e e e e e e e nnnnraaaeeaeens 101
RECOMENDACIONES. ... ... o e e e e e e e eaaeees 103
BIBLIOGRAFIA ...ttt ettt e et e e e e e e s s e eeeaaeeeenann 104
ANEX O S . 105

10



LISTA DE TABLAS

Péag.
Tabla 1. Maquinaria existente en Maracuario Ltda. ............cccceeevvviiiiieeeeeeeeiiiinnnnn. 25
Tabla 2. Participacion de mercados en Confecciones Maracuario Ltda. ............... 42
Tabla 3. Suplementos por caracteristicas del proceso ..........cccccceeeeeeieeeee, 62
Tabla 4. Suplementos por actividades periodiCas...........cccceeeeeeeeiieeei e, 63
Tabla 5. Resumen de tiempos por familia...........ccccoevvviiiiiiiciiiie e, 64
Tabla 6. Porcentaje de Maquinas Utilizadas.............ccccoooeiiieiiiiiiiiiiii e, 65
Tabla 7. Capacidad Instalada Anual ... 67
Tabla 8. Tiempo de produccién real por producto tiPO...........ooviuvviieeeiineeeiniiinieee. 68
Tabla 9. Capacidad Real Anual ..............ouuiiiiii i 69
Tabla 10. ProducciOn con Siete OPEerarias..........ccouuvvuuuiiiieeeeeeeeeiiiieee e e e e eeeeans 74
Tabla 11. Registro de defeCtoS .......coooveeeeeeeeeeeee e 81
Tabla 12. Registro de defectos después de seguimiento ...........cccceeeeeeeeeernniinnnnee. 82
Tabla 13. Estaciones del modelo de Ssimulacion ..., 85
Tabla 14. Entidades del modelo de simulacion............ccccoeeee, 86
Tabla 15. Atributos del modelo de simulacion ..., 87
Tabla 16. Variables del modelo de simulacion.............ccccceeeiiiiiiiiiieeeeee e 88
Tabla 17. Macros del modelo de simulacion ... 89
Tabla 18. Vectores del modelo de simulacion ..., 90
Tabla 19. Llegadas del modelo de simulacion .............cccooooeeiiiiiiiiiiiie e, 91
Tabla 20. Redes de transporte Y RECUISOS........coooeeieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 92
Tabla 21. Tiempos de operacion con datos ajustadosS...........coeeevvvviiiieeeereeeeeeennnnnn 94
Tabla 22. Llegadas del modelo de simulacion .............cccooooooiiiiiiiiiiee e, 97
Tabla 23. Nivel de productividad de la empresa .........ccccceveeveiiiiiceeiiiee e, 99
Tabla 24. DisStanCias reCOIMIAAS. .........coviviiiiiiiiie e e e e e e e e e e eeeaees 100
Tabla 25. Productividad en unidades............coooveeiiiiiiiiiiiiiii e 100

11



TABLA DE FIGURAS

Pag.
Figura 1. Etapas del proyecto ..........cuvuiiiiii i 18
Figura 2. Procedimiento para el desarrollo del plan de mejoramiento ................... 20
Figura 3. Proceso ProdUCTIVO .........cceiiiiiiiiiiiiiiiieiiiieeeeeeeeeee ettt 27
T 10 = U S Y/ = T T o 0 =0 1 o o T 30
Figura 5. El procedimiento para mejorar los procesos productivos....................... 33
Figura 6. DIagNOSHICO ......cceiiiiiiiiiiiie ettt e e e e e e e e e e 41
Figura 7. Diagrama de flujo para el proceso de COMe ..........ccccevvvvveiiiiiiiiiiiieeeeenennn. 43
Figura 8. Diagrama de flujo area de ensamble—terminados vestidos elegantes....46
Figura 9. Diagrama de recorrido actual para la linea de vestidos........................... 49
Figura 10. Diagrama causa efecto de Confecciones Maracuario Ltda.................. 55
Figura 11. MEtOdOS Y TIEMIPOS. ....eeiiiieeeiiiiiiiiiiieee e e e e e e e ettt e e e e e e e s e e ee e e e e e e e e eans 56
Figura 12. Numero de movimientos diagrama bimanual..................ccccevvvvien e, 59
Figura 13. Porcentaje de maquinas utilizadas ..............cccevvvviiiiiiii e, 66
Figura 14. Porcentaje de participacion por familia de productos ............ccccceeeeennee 66
Figura 15. Mejoras implementadas............coouvvviiiiiiiiiiiiiiiiiiiieieeeeeeeeeeeeeeeeeee e 70
Figura 16. Plantillas para calcular la eficiencia diaria de los operarios................... 72
Figura 17. Operacion unir por hombro, Manual de procedimientos. ...................... 77
Figura 18. Diagrama de Pareto defectos en producto terminado.............ccccceeeeee.. 81
Figura 19. Diagrama de Pareto defectos en producto terminado, seguimiento ....82
Figura 20. Diagrama Causa — Efecto, Control de calidad................cccccoovvvnennnin 84
Figura 21. Distribucién de probabilidad bastear candonga.............cccoevvvvvvvcieeeennn. 96
Figura 22. Gréfico del Nivel de productividad ............cccccvviiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieee, 99

12



TABLA DE ANEXOS

Pag.
ANEXO A. Area de ensamble y terminados ...........c.ccceevieeeeieeeeieeeeese e ee e 106
ANEXO B. Diagrama de recorrido actual de la empresa .........ccccccevvvvviiiiiiiinennnn. 113
ANEXO C. Diagrama de recorrido actual del area de ensamble ...........ccccceennee 114
ANEXO D. Distancias RECOIMIUAS .........ccouviiiiiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeeeeeeeeeee e 117
ANEXO E. Constancia de Capacitacion Métodos y TiemposS .......ccceeeeeevevevvvnnnnnn. 119
ANEXO F. LiStas de OPEraCiOn .........ccooiiuuiiiiiiiiieeeee ettt e e e e e e e 120
ANEXO G. Diagramas Bimanuales Operaciones Susceptibles de mejora........... 124
ANEXO H. DatOS PremMUESEIAS .....cccuuiiiieiiii ettt eeeanans 142
ANEXO L. EIBMENTOS ..o 168
ANEXO J. Tiempo NOrmalizado..............eiiiiieeiiiieiiie e 178
ANEXO K. TiemMPOS TIPO ...cooiiiiiiiiiiiiieeeeeee e 238
ANEXO L. Constancia de Capacitacion Mejoramiento ............cccoorcuvireeeeeeeeeennnnne 244
ANEXO M. Formato de ProducCiOn Diaria..........ccccccueeeeieiiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeeeeeeeee 245
ANEXO N. Manual de Procedimi€ntos ...........c..cceeveeueireieeeieeeeeeeeeeeeeseeeeeeneennn, 246
ANEXO N. Manual de ProCedimi€ntOs ..........ccouuveuuuumiiiiieeeeeeeeeiiiiiae e e e e e eeeeeennnnnns 246
ANEXO O. Formato Registro Defectos de Calidad Producto Terminado ............ 308
ANEXO P. Diagramas de Recorrido Propuestos .........cccoeeevvievviiiiiiiieeeeeeeeeiiiiinn, 309
ANEXO Q. Proceso del modelo de Ssimulacion ............cccoeevvvviiiiiiiiiiieeeeeeceeeeeeen, 311

13



RESUMEN

TITULO: DISENO E IMPLEMENTACION DE UN PLAN DE MEJORAMIENTO EN EL SISTEMA
PRODUCTIVO DE CONFECCIONES MARACUARIO LTDA.
AUTORES: DIANA ANGELICA LOZANO CARDENAS

HEIDY JOHANA PINZON HERNANDEZ™

PALABRAS CLAVES: Mejoramiento, Procesos, Despilfarros, Métodos, Capacidad, Indicadores de
gestion, control de calidad.

DESCRIPCION: En el presente proyecto se disefio un plan de mejoramiento para los
procesos productivos de la Empresa Confecciones Maracuario Ltda. Con el objetivo de
incrementar la productividad y efectividad en sus actividades. Con base en un andlisis detallado
de las oportunidades de mejora en las diferentes areas de la empresa.

El documento se divide en seis capitulos, en el primero y segundo se presentaron las
generalidades del proyecto y de la empresa objeto de estudio, en el tercero se describié el marco
que tedrico que respalda los procedimiento a seguir para la consecucion de los objetivos
planteados, en el cuarto se construyé un diagnéstico que permitié encontrar la areas criticas en
el proceso y de esa forma elaborar los programas que se implementaron para contrarrestar los
problemas descubiertos, en el quinto capitulo se efectio un estudio de métodos y tiempos, con el
cual se hallé la capacidad productiva de la planta. Posteriormente, en el sexto capitulo se llevo a
cabo la implementacion de las mejoras propuestas, y evaluadas con ayuda de herramientas de
medicion como los indicadores de gestion.

Por dltimo, se desarrollaron acciones de capacitacién y sensibilizacion al recurso humano con el
que cuenta la organizacion, dichas actividades se ejecutaron a lo largo del proyecto por tanto se
adjuntaron las constancias de asistencia.

" Proyecto de Grado
Facultad de Ingenierias Fisico-Mecanicas; Escuela de Estudios Industriales y Empresariales; Programa de
Ingenieria Industrial; Ing. Ana CarmenzaBuitragoSanabria, Directora del proyecto.
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ABSTRACT

TITLE: DESIGN AND IMPLEMENTATION OF A PLAN FOR IMPROVINGIN THE PRODUCTION
SYSTEM OF MARACUARIO PACK ENTERPRISE LTD."
AUTHORS: DIANA ANGELICA LOZANO CARDENAS

HEIDY JOHANA PINZON HERNANDEZ™

KEY WORDS: Improvement, processes, waste, methods, capabilities, management
indicators, quality control.

DESCRIPTION: In this project we designed a plan to improve production processes
Maracuario Apparel Company Ltd. In order to increase productivity and effectiveness in its
activities.Based on a detailed analysis of improvement opportunities in different areas of the
company.

The document is divided into six chapters, the first and second presented an overview of the project
and the company under study, the third described the theoretical framework that supports the
procedure for achieving the objectives, the fourth was built that allowed a diagnosis to find the
critical areas in the process and thus develop the programs that were implemented to counter the
problems discovered in the fifth chapter was performed a study of methods and timing, with which it
was found the productive capacity of the plant. Then in the sixth chapter conducted the
implementation of the proposed improvements, and evaluated using measurement tools such as
management indicators.

Finally, actions were developed training and awareness to the human resource which has the
organization, these activities were implemented throughout the project have been attached as proof
of attendance.

*Degree Work.
Faculty of Engineerings Physique Mechanics; School of Industrial and Enterprise Studies; Program of
Industrial Engineering; Ing.Ana Carmensa Buitrago Sanabria, Proyect Director.

15



INTRODUCCION

El mejoramiento de la productividad en una organizacion no es el resultado de un
trabajo  riguroso sino de la utilizacion adecuada de los recursos, por tanto
CONFECCIONES MARACUARIO LTDA esta dispuesta a adaptarse a las nuevas
condiciones que impone el mercado y desea implementar técnicas de
mejoramiento de procesos en las areas productivas de la empresa; eliminando las
barreras que interrumpen el flujo de trabajo, para de esta manera reducir los

desperdicios y disminuir los costos.

El presente trabajo consiste en un plan de mejoramiento en el proceso productivo
de la empresa con el fin de contribuir a solventar las debilidades y afianzar las
fortalezas de la misma, con lo que se pretende lograr altos indices de

productividad, eficiencia y calidad.

Inicialmente se efectuard un diagndstico que permita detectar las areas criticas a
partir de las cuales se disefan las actividades de mejora. Concluida la primera
etapa de analisis, se desarrolla un estudio de tiempos que permite medir la
capacidad de produccion real de las lineas manejadas actualmente por la

empresa.

Con base en las etapas anteriores se diseiflan programas de mejora en los
procesos del sistema productivo, en el disefio de planta y para la disminucién de
despilfarros, con la finalidad de permitir a la empresa mejorar la capacidad de

respuesta ante las inminentes variaciones del mercado.

Como fase final, se decidié crear un ambiente de concientizacion en toda la
organizacién acerca de la importancia que tiene la colaboracion e involucramiento
del talento humano en la implementacion de mejoras.
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LOGRO DE OBJETIVOS

OBJETIVO

CUMPLIMIENTO

PAGINA

Realizar un diagnéstico de los
procesos que se desarrollan en el
area de produccién de
Confecciones Maracuario Ltda.

Capitulo 4, Se llevé a cabo un
diagnéstico detallado para todo el
proceso  productivo  haciendo
énfasis en las falencias, para de
esta manera enfocar el trabajo de
grado hacia la correccion de estos
problemas.

25-42

Definir la capacidad actual de la
empresa e identificar las
actividades criticas mediante un
estudio de métodos y tiempos.

Con base en el estudio de métodos
y tiempos item 5.1 y 5.2, se
determind la capacidad productiva
de la empresa.

43-77

Proponer, implementar y validar
acciones de mejora para el
sistema productivo basado en el
disefio de planta de produccion,
en los estudios de métodos,
eliminacion de despilfarros vy
programacion de produccion.

Capitulo 6. Una vez terminado el
andlisis interno de la empresa, se
propuso e implement6 una serie de
mejoras con el fin de corregir los
problemas ostentados.

58-62y
72-92

Establecer e implementar un
sistema de control de calidad de
producto terminado.

item 6.3. Con el fin de prevenir y
controlar el nimero de productos
terminados defectuosos se realizé
un control de calidad.

67-72

Elaborar un manual de
procedimientos que describa las
actividades que deben seguirse
para realizar las operaciones de
la linea de produccién.

item 6.2. Luego de realizar un
estudio detallado a los métodos de
trabajo se logré la estandarizacion
de los mismos, lo cual permitio
levantar un manual de
procedimientos para los productos
analizados en el presente
documento.

63-76

Valorar las mejoras
implementadas mediante la
evaluacion de indicadores
formulados.

item 6.5. Con el objetivo de evaluar
las mejoras realizadas en el
proyecto se disefaron indicadores
de gestion.

102-104

Planear y desarrollar actividades
para capacitar y sensibilizar a los
operarios sobre cada etapa del
programa.

En el transcurso de la practica se
realizaron capacitaciones al
personal de la empresa con el fin
de que ellos se acomodaran al
cambio.

49,64,67,
68
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1. GENERALIDADES

Este capitulo sefiala las actividades que se pretenden llevar a cabo en la
organizacion, y los pasos que se deben seguir para poder cumplir con los
objetivos planteados. Ademas, representa una entrada al conocimiento de la
empresa desde sus fundamentos historicos, la ubicacién, objetivos

organizacionales, y dimension Odel tamafio que posee la misma.

La figura 1 muestra las seis etapas que contiene el presente proyecto, se resalta

con un color diferente la fase que corresponde al capitulo a tratar.

Figura 1. Etapas del proyecto

ESTUDIO DE METODOS ¥ TIEMPOS
ANALISIS DE DESPILFARROS
PROGRAMACION DE PRODUCCION

<k, CONTROL DE CALIDAD
v DISTRIBUCION DE PLANTA
MANUAL DE PROCEDIMIENTOS,

DIAGNOSTICO

DIAGRAMA CAUSA — EFECTO

i DIAGRAMA DE FLUIO

- \\, o DIAGRAMA DE RECORRIDO
= %0 | ANALISIS DE DESPILFARRO

is| PROGRAMACION DE PRODUCCION

GENERALIDADES

PROCESO PRODUCTIVO

DESCRIPCION

GEMERALIDADES DEL PROYECTO
DESCRIPCION DE LA EMPRESA

MEJORAS

IMPLEMENTADAS
PROGRAMACON DE PRODUCCION

CAPACITACIONES
r REDISTRIBUCION DE PLANTA
N MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

ANALISIS DE METODOS.
ESTUDIO DE TIEMPOS
ANALISIS DE CAPACIDAD

“77| CONTROL DE CALIDAD
INDICADORES DE GESTION

-:&VV-’
Fuente: Autoras del proyecto

<~

1.1. GENERALIDADES DEL PROYECTO

1.1.1. Titulo: DISENO E IMPLEMENTACION DE UN PLAN DE MEJORAMIENTO
EN EL SISTEMA PRODUCTIVO DE CONFECCIONES MARACUARIO LTDA.

1.1.2. Objetivos:

1.1.2.1. Objetivo general: Disefiar e implementar un plan de mejoramiento del
sistema productivo de Confecciones Maracuario Ltda.
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1.1.2.2. Objetivos especificos

e Realizar un diagnostico de los procesos que se desarrollan en el area de
produccion de Confecciones Maracuario Ltda.

o Definir la capacidad actual de la empresa e identificar las actividades criticas
mediante un estudio de métodos y tiempos.

e Proponer, implementar y validar acciones de mejora para el sistema productivo
basado en el disefio de planta de produccion, en los estudios de métodos,

eliminacién de despilfarros y programacion de produccion.

e Establecer e implementar un sistema de control de calidad de producto

terminado.

e Elaborar un manual de procedimientos que describa las actividades que deben

seguirse para realizar las operaciones de la linea de produccion.

e Valorar las mejoras implementadas mediante la evaluacion de indicadores

formulados.

e Planear y desarrollar actividades para capacitar y sensibilizar a los operarios

sobre cada etapa del programa.

1.1.3. Metodologia

En la figura 2 se presentan las etapas ejecutadas para el desarrollo del plan de

mejoramiento.
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Figura 2. Procedimiento para el desarrollo del plan de mejoramiento

ETAPA UNO: CONOCIMIENTO DE ETAPA DOS: DIAGNOSTICO
LA EMPRESA

= Videos
* Visitas * Fotos

* Observaciones por parte de las e Entrevistas con el personal
autoras * Estudio de métodos y tiempos

ETAPA CUATRO: ANALISIS E ETAPA TRES: DETECCION DE LOS
IMPLEMENTACION DE MEJORAS PUNTOS CRITICOS

* Metodologia de Harrington Recopilacion de la informacion

= Documentacion de los Diagramas de procesos.
procesos (Manual de

Funciones)

* Analisis de despilfarros

» Analisis de valor agregado.

* Mejoras de la distribucién de
planta

* Indicadores de Gestidn.

e Estrategias de Implementacion

Definicidn de variables de control.

Modelo de control de calidad de
productos terminados.

ETAPA CINCO: CAPACITACION
DEL PERSONAL

= Reuniones
= Folletos
* Carteleras

Fuente: Autoras del proyecto

Etapa Uno. Conocer todas las aéreas de la empresa para tener una idea general
de la misma, con el objetivo de poder detectar en qué lugar se estan presentando

los inconvenientes que afectan los resultados de las operaciones.

Etapa dos. Realizar un diagnéstico general en Confecciones Maracuario Ltda. con
el fin de identificar posibles puntos criticos que presenta el proceso productivo,
gue puedan constituirse oportunidades de mejora. Dicho diagnéstico se realizara
por medio de un analisis de métodos y tiempos, entrevistas con el personal
implicado en cada una de las aéreas de la empresa y con observaciones por parte

de las autoras, de los procesos que se llevan a cabo. De acuerdo a las
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caracteristicas de las actividades se definira el método mas beneficioso que
permita establecer los estdndares de tiempo. (Ver Marco Teorico item 3.2.)

Etapa tres. Con base en el diagnostico elaborado, efectuar un estudio detallado
en los puntos criticos que permita detectar los problemas principales, para
proponer las mejoras pertinentes. De igual manera se recolectara la mayor
informacion posible con el fin de tener las bases necesarias para la sustentacion

de las propuestas.

Etapa cuatro. En esta etapa se realizara una validacion de las propuestas de
mejoras que se pretenden aplicar a los procesos criticos, asi mismo se
implementaran aquellas que tengan mayor viabilidad y que la empresa crea mas
convenientes, con lo que se espera que la organizacién cuente con un programa
de mejoramiento en el area de produccion siendo este una base a la hora de
tomar decisiones. El programa de mejoramiento estard basado en la metodologia
de Harrington, analisis de despilfarros, mejoras en la distribucion de planta,
control de calidad y documentacion de los procesos productivos de la empresa.
(Ver Marco Tedrico items 3.1.1; 3.3; 3.4; 3.5; 3.7; 3.8).

Etapa cinco. Desarrollar un programa de capacitacibon enfocado a la
consolidacion de un compromiso y una cultura de cambio que beneficie a la
organizacion. Ademas se socializara el trabajo realizado ante los directivos de la
empresa presentando un informe con las propuestas y el impacto de las mejoras

implementadas.

1.2 DESCRIPCION DE LA EMPRESA

1.2.1 Resefia Historica. La empresa fue constituida el 30 de agosto de 1991 por

iniciativa del sefior Luis Francisco Velasco y la sefiora Fanny Flérez. Sus
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actividades iniciales se orientaron a la confeccién y distribucion de ropa para nifios
y nifias. Desde 1994 la empresa realiza exportaciones hacia Estados Unidos,
Venezuela, Curasao, Aruba y Arabia Saudita; y ha participado en varias ferias

internacionales.

En 1996 la gerencia cambia el nombre de la empresa de Tulifan’s a Confecciones
Maracuario Ltda.; y hasta este afio la Organizacion ha presentado un crecimiento
continuo en las ventas. Entre 1997, 1998 y 1999 las ventas bajaron, siendo el afo
1999 el periodo mas critico de la empresa, debido a problemas financieros,
viéendose abocada a la disminucion de personal. Con el fin de superar la baja
demanda del mercado nacional, la empresa aumento el nivel de ventas al exterior
participando en proyectos como EXPOPYME entre otras estrategias, que

conllevaron a buenos resultados.

En la actualidad Confecciones Maracuario Ltda., enfrenta nuevos retos que
ayudan a incrementar su cadena productiva, manejando la exportacion a paises

como Estados Unidos, Espafia, Panam4, Venezuela y Ecuador.

1.2.2 Mision. MARACUARIO Ltda. Es una empresa santandereana de tradicion
familiar, dedicada al mercado de las confecciones, especializandose en diferentes
lineas de ropa infantil. Nuestros productos se comercializan en mercados

nacionales e internacionales, cumpliendo con los mas altos estandares de calidad.

La innovaciéon tecnoldgica y en procesos de produccién son la esencia que
caracterizan a nuestra empresa, y nuestro capital humano consolida nuestro
porvenir, lo anterior hacen de MARACUARIO Ltda. Una empresa lider en el

mercado que se compromete a dar lo mejor a sus clientes
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1.2.3 Vision. En el afio 2013, seremos una de las empresas de confecciones
infantiles del Oriente Colombiano “Lideres,” en el mercado nacional, y lograremos
afianzar nuestra presencia en los mercados internacionales incrementando

nuestra participacion y abriendo nuevos mercados.

1.2.4 Objetivos

e Estar Exportando nuestros productos a nuevos mercados internacionales

finalizando el primer semestre 2013.

e Abrir nuevas tiendas MARACUARIO en el territorio nacional, a finales del 2011.

e Consolidar el Proyecto de marca Premium en el mercado internacional, a finales
de 2013.

1.2.5 Razén social

Confecciones Maracuario Ltda.
NIT: 890205564 — 5

1.2.6 Actividad Econémica

Disefio, fabricacién y comercializacion de ropa infantil.
Direccién: Carrera 16 N° 41 — 29
Teléfono: 6420510

Pagina Web: www.maracuario.com

Ciudad: Bucaramanga — Colombia

Nombre del Representante Legal: Luis Francisco Monroy
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1.2.7 Objeto Social. Disefio y fabricacion de toda clase de productos infantiles

relacionados con la industria de confecciones.

1.2.8 Infraestructura. Confecciones Maracuario Ltda., es una empresa
manufacturera especializada en la confeccion de ropa infantil. Cuenta con una
estructura fisica de dos pisos, adecuada para la produccion diaria distribuida de la
siguiente manera: en el primer piso se encuentra el area de disefo, corte,
ensamble, terminado y un punto de venta, en el segundo piso toda el &rea

administrativa.

1.2.9. Ventas. La empresa concentra su venta a nivel nacional e internacional.

e Nacional

En Colombia divide sus esfuerzos en cuatro frentes, atendidos por sus
respectivos vendedores: zona centro, zona cafetera, zona sur y zona costa. El
proceso de venta es el siguiente: se elabora un conjunto de muestras para que los
vendedores exhiban en las diferentes zonas del pais. Una vez el cliente escoge
los estilos de su preferencia, se procede a realizar el pedido, con todos los datos

del cliente, definiendo tiempos de entrega y formas de pago.

En Bucaramanga cuenta con dos puntos de venta, el primero se encuentra
localizado en el punto de fabrica y el segundo en el centro comercial Cuarta etapa,

Cabecera.

e Internacional

A nivel internacional la organizacion tiene demanda en paises como Estados

unidos, Panamd y Espafia. El proceso de venta se realiza en ferias
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especializadas, donde se exhiben muestras y se contactan a los clientes, que
también son atraidos por medio de las agendas comerciales promovidas por
Proexport. Cabe mencionar que en algunas ocasiones estos clientes definen el

disefio de las prendas a confeccionar por la empresa y colocan la materia prima

en este caso la tela junto con algunos insumos.

1.2.10. Maquinaria

En la tabla 1, aparece una lista con las maquinas que actualmente posee la

organizacion.

Tabla 1. Maquinaria existente en Maracuario Ltda.

SECCION TIPO DE MAQUINA MARCA UNIDADES
Cortadora Vertical Eastman 1
CORTE Extendedora de extremos Eastman 1
Perforadora 2
Plana de 1 aguja Pfaff 10
Plana de 1 aguja Pfaff-posicionador 5
Plana de 1 aguja Pfaff 438 3
Plana de 1 aguja Pfaff 260 3
Plana de 1 aguja Pfaff- sesgador 1
Plana de 1 aguja Brother 2
Plana de 1 aguja Durkopp- Remate 6
Plana de 1 aguja Singer 1
ENSAMBLE Dos agujas Pfaff-esculizable 1
Dos agujas Brother 2
Dos agujas Duropp- esculizable 1
Filete con fruncidor Mauser espezial 5
Filete sin fruncidor Mauser espezial 3
Filete con fruncidor Brother 1
Botonadora Mauser especial 1
Ojaladora Pfaff 1
Ojaladora Durkopp 1
Collarin Brother 1
Encauchadora Union spezial 1
Presilladora Pfaff 1
Enconadora Durkopp 1
TERMINADOS Broche manual Gameco 1
Planchas a vapor Susman 4
Plancha manual Hashima 3
Plancha Macpi 2
TOTAL 65

Fuente: Autoras del proyecto




1.2.11 Recurso Humano

En la actualidad Confecciones Maracuario Ltda., tiene vinculados a 70
empleados, quienes conforman las areas de produccion, administrativas y ventas.
Los cuales se encuentran distribuidos de la siguiente manera: 7 vendedores, 12
cargos administrativos, 26 operarios de forma directa y 18 a través de outsourcing.
A demas la empresa cuenta con un promedio de 30 talleres de bordados

externos.
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2. DESCRIPCION DEL PROCESO PRODUCTIVO

Figura 3. Proceso productivo
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Fuente Autoras del proyecto

El proceso productivo para la confeccion de los vestidos en la empresa de estudio
se inicia con el lanzamiento de la orden de produccion por parte del area comercial

y la entrega de la ficha técnica u hoja de especificaciones dadas por el cliente.
Para los productos de exportacion se realiza el siguiente proceso:

Primero se define el tipo de producto que se va a realizar, se elabora la muestra y
mediante correo electronico y comunicacion telefonica, la empresa y el cliente

acuerdan el precio, cantidades y fechas de entrega del producto solicitado.

.El proceso productivo para la empresa tiene como elementos de entrada la tela
junto con los complementos, y elementos de salida las prendas de vestir
debidamente encajadas y embaladas.

Una vez ingresa la materia prima a la fabrica, se inicia el proceso de confeccién el

cual se realizara en las siguientes secciones:
2.1. Seccion de Corte

En esta seccidn se realiza el proceso de revision y corte de tela, segun el disefio
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de la prenda a ser confeccionada, en las dimensiones apropiadas y acorde a las
cantidades requeridas por talla y colores.

Entre las actividades principales se contemplan:

Inspeccionar la tela.
Tender la tela.
Cortar piezas.

o o T p

Etiquetar y empaquetar piezas.

Un operario perteneciente a esta area, se encarga de repartir los componentes del

vestido que seran confeccionados en talleres externos.

2.2. Secci6on de Bordados

Este proceso no se lleva a cabo en la planta de produccion, es realizado por
personas externas que tardan en promedio quince dias para entregar un lote de

piezas bordadas.

2.3. Seccidon de Ensamble

El proceso de ensamble comprende dos etapas, la primera consiste en preparar
las piezas independientes del vestido (mangas, cinturones, forros, espaldas);
estas operaciones por su baja dificultad son las que por lo general se realizan en
talleres externos, sin embargo en algunas ocasiones se elaboran en la empresa.
En la segunda fase se ensamblan los componentes del vestido; el flujo del
proceso se trabaja por lotes que dependen de la cantidad por talla de cada

referencia, lo que permite en promedio obtener vestidos completos cada dos dias,
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por tal razén estas prendas son transferidas al area de terminados cuando se tiene

un lote significativo.

2.4 Seccion de Terminados.

Dentro del proceso de terminados se hacen ojales, se pegan botones, se
despeluzan las distintas partes del vestido para dejarlas libres de motas y tiquetes,
luego se procede a planchar totalmente la prenda con planchas que funcionan a
vapor. Posteriormente el producto terminado pasa por un control de calidad el que
inspecciona detalladamente cada parte del vestido, detecta los defectos vy
selecciona las prendas que deben ser reprocesadas. Finalmente las prendas se
cuelgan en ganchos, se colocan etiquetas, bolsas y se transportan a bodega,

donde después son contadas y encajadas para ser despachadas.
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3. MARCO TEORICO

Figura 4. Marco teorico
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Fuente: Autoras del proyecto

3.1 MEJORAMIENTO

El mejoramiento continuo consiste “en un conjunto de principios, de métodos,
organizados de estrategia global, que movilizan toda la organizacion para obtener
una mayor satisfaccion del cliente (interno y externo), al menor costo
Con el mejoramiento las empresas buscan ofrecer un mejor servicio al cliente,

lograr flujo de produccion continuo y ordenado, reducir costos, mejorar ambiente y

DIAGNOSTICO

DIAGRAMA CAUSA - EFECTO
DIAGRAMA DE FLUIO
DIAGRAMA DE RECORRIDO

_ | ANALISIS DE DESPILFARRO
_‘j PROGRAMACION DE PRODUCCION

l”

condiciones de trabajo de los empleados de la organizacion.

La empresa tendra la posibilidad de realizar las siguientes mejoras:

e Mejoras reales: al realizar este tipo de mejoras se

problema, existe un incremento en la productividad, el despilfarro es eliminado, el

eliminan las causas del

proceso se hace mas eficiente y el problema es solucionado.

' BERNILLON, Alain; CERUTTI, Oliver. Implantar y gestionar la calidad total. Editorial Gestién

2000. Ed. 2 1993.
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3.1.1 Fases del mejoramiento de los procesos de la empresa

Se presentan a continuacion?:

Fase 1: Organizacion para el mejoramiento

¢ Revisar la estrategia de la empresa y los requerimientos del cliente
e Seleccionar los procesos criticos

e Nombrar los responsables del proceso
Fase 2: Comprension del proceso

¢ Definir el alcance del proceso

e Elaborar el diagrama de flujo del proceso
¢ Realizar los repasos del proceso

e Solucionar diferencias

e Actualizar la documentacién del proceso

Fase 3: Modernizacioén

¢ Identificar oportunidades de mejoramiento
e Eliminar la burocracia

¢ Eliminar las actividades sin valor agregado
e Simplificar el proceso

e Eliminar los errores del proceso

e Estandarizacion

e Documentar el proceso

e Capacitar a los empleados

> HARRINGTON, James. Mejoramiento de los procesos de la empresa. Editorial Mc. Graw Hill
Interamericana, S.A. México. Pag. 23-25
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Fase 4: Mediciones y Controles

e Desarrollar mediciones y objetivos del proceso
e Establecer un sistema de retroalimentacion

e Realizar periddicamente la auditoria del proceso

Fase 5: Mejoramiento continuo

e Calificar el proceso

e Llevar a cabo revisiones periodicas de calificacion

e Definir y eliminar los problemas del proceso

e Evaluar el impacto del cambio sobre la empresa y los clientes
e Benchmarking del proceso

e Suministrar entrenamiento avanzado al equipo

3.2 ESTUDIO DE METODOS Y TIEMPOS

“La medicidn del trabajo es la aplicacion de técnicas para determinar el tiempo que
invierte un trabajador calificado en llevar a cabo una tarea definida efectuandola

seguin un método preestablecido™

e El estudio de métodos: es uno de los sistemas mas exactos para medir la
eficiencia de la mano de obra, con lo cual se establece la capacidad productiva de

la empresa y se evidencian las actividades que no generan valor al producto.

El siguiente esquema muestra el procedimiento basico a seguir en el

mejoramiento de los métodos de trabajo*:

* OFICINA INTERNACIONAL DEL TRABAJO. Introduccién al estudio del trabajo. Editorial OIT.
Edicion 2. Ginebra, 1973. P4ag. 213.
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Figura 5. El procedimiento para mejorar los procesos productivos

Conocer la situacion actual del proceso

|

Elaborar diagramas de andalisis general: operaciones, flujo y/o
recorrido.

Zel analisi
requiere de mayor
detalle?

|

Elaborar diagramas de analisis
detallados: mano izquierdo mano
derecha o diagramas de actividad
multiple

Identificar los despilfarros.

l

Desarrollar mejoras radicales o incrementales en el proceso

l

Evaluar el método propuesto desde el enfoque de costos,
tiempos, aspecto humano, etc.

l

Implantar el método mejorado.
Estandarizarlo para asegurar que siempre se haga de la
misma manera y no de otra.

Fuente: Libro Analisis y mejoramiento de los procesos de la empresa.

* ORTIZ, Néstor Raul. Analisis y mejoramiento de los procesos de la empresa. Bucaramanga
Colombia. Publicaciones UIS. 1999. p4g. 66.
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e El estudio de tiempos: sirve para descubrir realmente cuanto tiempo se
necesita para la elaboracion de un producto o la ejecucion de una actividad, y asi

poder eliminar todos esos tiempos que son innecesarios.

3.3 ANALISIS DE DESPILFARROS

Los despilfarros son todas aquellas actividades que no le agregan valor al
producto, las principales fuentes que lo causan son las personas, las maquinas, el
material, los métodos de trabajo, la calidad y la seguridad, es decir todo aquello

que esta relacionado directamente con la elaboracién del producto®.

Se conocen siete clases de desperdicios: por exceso de produccién, exceso de
Inventarios, por defectos, por movimientos, por procesos, por espera y por

transporte.

3.4 PROGRAMACION DE LA PRODUCCION

Actividad que consiste en la fijacion de planes y horarios de la produccion, de
acuerdo a la prioridad de la operacion por realizar, determinado asi su inicio y fin,
para lograr el nivel mas eficiente. La funcidén principal de la programacion de la
produccion consiste en lograr un movimiento uniforme y ritmico de los productos a

través de las etapas de produccion.

> ORTIZ, Néstor Rall. Andlisis y mejoramiento de los procesos de la empresa. Bucaramanga
Colombia. Publicaciones UIS. 1999. pag. 147
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3.5 CONTROL DE CALIDAD

El Control de Calidad es una estrategia para asegurar la satisfaccion de los
clientes externos e internos mediante el desarrollo permanente de la calidad del

producto y sus servicios.

El control estadistico de la calidad es un conjunto de las acciones encaminadas a

lograr que se cumplan los objetivos de calidad previamente establecidos,

Utilizando las técnicas estadisticas aplicables, al mejor costo posible®.

3.6 DISTRIBUCION DE PLANTA

Es una de las técnicas que tiene mayor influencia en la eficacia y economia de la
fabricacion. Es un hecho, demostrado por la experiencia, que toda la empresa,
tarde o temprano, tiene que aplicar la Distribucion de planta, ya que necesita
disponer en alguna forma la maquinaria, equipos y materiales que va a utilizar, asi
como los espacios necesarios para el personal que ha de manejar dichos
elementos. Esta técnica no solo se aplica en las instalaciones nuevas, sino que su
principal campo de utilizacion se encuentra en las instalaciones en marcha, ya sea
por variacion de los productos o de la cantidad que de ellos se fabrica, lo que

condiciona una modificacion de la Distribucion de Planta.

Una distribucién de planta adecuada proporciona beneficios a la empresa que se
traducen en un aumento de la eficiencia y por lo tanto de la competitividad.

® GARCIA DIAZ, José Joaquin. Control de Calidad. Facultad de Estudios a Distancia.
Bucaramanga, 1987
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3.6.1 Método SLP. (Sistematic Layout Planning) o (Planeacion Sisteméatica
De La Distribucién En Planta). El método S.L.P.’, es una forma organizada para
realizar la planeacién de una distribucion y esta constituida por cuatro fases, en
una serie de procedimientos y simbolos convencionales para identificar, evaluar y

visualizar los elementos y areas involucradas de la mencionada planeacion.

Esta técnica, incluyendo el método simplificado, puede aplicarse a oficinas,
laboratorios, areas de servicio, almacén u operaciones manufactureras y es
igualmente aplicable a mayores 0 menores readaptaciones que existan, nuevos

edificios o en el nuevo sitio de planta planeado.

El método S.L.P. (Planeacion sistematica de la distribucion en planta), consiste en
un serie de pasos, un patron de procedimientos de la Planeacion Sistematica de

la Distribucion en Planta y un juego de conveniencias.

3.6.2 Planeacion sistematica de la distribuciéon en planta. Es una forma
organizada para realizar la planeacion de una distribucién y se divide en cuatro

fases que son los siguientes®:

e Localizacion: Aqui debe decidirse donde va a estar el area que va a ser
organizada, y si ésta area es la apropiada para realizar la nueva ubicacion de los
recurso o se debe disponer de un tipo de area similar que se ajuste a los cambios

gue se desean realizar.

e Planear la organizacién general completa: Esta establece el patron o

patrones basicos de flujo para el area que va a ser organizada. Esto también

" SULE, Dileep R. Instalaciones de Manufactura “Ubicacién Planeacion y Disefio”. Editorial
International Thomson Editores. Ed. 2 Junio 2001.

® VASQUEZ RUIZ, Rosa. Gestién de operaciones |. Google Books, 2008 [Citado 1 de octubre de
2010]. Disponible en: URL: http:// http://www.slideshare.net/gvivanco/distribucion-planta
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indica el tamafio, relacion y configuracion de cada actividad mayor, departamento
0 &rea.

e Preparacién en detalle del plan de organizacién e incluye planear donde va a
ser localizada cada pieza de maquinaria 0 equipo.

e La instalacion: Esto envuelve ambas partes, planear la instalacion y hacer
fisicamente los movimientos necesarios. Indica los detalles de la distribucion y se

realizan los ajustes necesarios conforme se van colocando en los equipos.

3.7 MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

Un manual de procedimientos es el documento que contiene la descripcion de
actividades que deben seguirse en la realizacion de las funciones de una unidad

administrativa, o de dos 0 mas de ellas.

El manual incluye ademas los puestos o unidades administrativas que intervienen

precisando su responsabilidad y participacion.

Suelen contener informaciébn y ejemplos de formularios, autorizaciones o
documentos necesarios, maquinas o equipo de oficina a utilizar y cualquier
otro dato que pueda auxiliar al correcto desarrollo de las actividades dentro de la

empresa.
En él se encuentra registrada y transmitida sin distorsion la informacion basica

referente al funcionamiento de todas las unidades administrativas, facilita las

labores de auditoria, la evaluacion y control interno y su vigilancia.
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3.8 INDICADORES DE GESTION

Los indicadores de gestion son uno de los agentes determinantes para que todo
proceso de produccion, se lleve a cabo con eficiencia y eficacia. Ademas son una
relacion entre las variables cuantitativas o cualitativas, las cuales permiten analizar
y estudiar la situacion y las tendencias de cambio generadas por un fendmeno

determinado, respecto a unos objetivos y metas previstas o ya indicadas.

De tal manera se entiende que los indicadores de gestion pueden ser valores,
unidades, indices, series estadisticas y entre otros; es decir, que es como la
expresion cuantitativa del comportamiento o el desempefio de toda una
organizacién o una de sus partes, cuya magnitud al ser comparada con algun nivel
de referencia, puede estar sefialando una desviacién sobre la cual se tomaran

acciones correctivas o preventivas segun el caso.

De igual modo hay que tener presente que los indicadores de gestidon son un
medio y no un fin, ya que el indicador es un apoyo para saber como se encuentra

la organizacion.

Algunos de los beneficios que se obtienen al implementar un adecuado sistema de

indicadores de gestion, son los siguientes:

» |dentificar y tomar acciones sobre los problemas operativos.

= Medir el grado de competitividad de la empresa frente a sus competidores

nacionales e internacionales.

» Satisfacer las expectativas del cliente mediante la reduccién del tiempo de

entrega y la optimizacién del servicio prestado.

= Mejorar el uso de los recursos y activos asignados, para aumentar la

productividad y efectividad en las diferentes actividades hacia el cliente final.
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* Reducir gastos y aumentar la eficiencia operativa.

= Compararse con las empresas del sector en el ambito local y mundial.
Un indicador se caracteriza por poseer lo siguiente®:

= Nombre: es la identificacion y la diferenciacion de un indicador, por lo cual es
muy importante que este sea concreto y debe definir claramente su objetivo y la
utilidad.

* Formas de calculo: al tratarse de un indicador cuantitativo, se debe tener en
cuenta la férmula matematica que se va emplear para el calculo de su valor, esto
implica la identificacion exacta de los factores y la manera como ellos se

relacionan.

» Unidades: es la manera como se expresa el valor de determinado del indicador
dado por unidades, las cuales varian de acuerdo con los factores que se

relacionan.

= Comportamiento historico del indicador: muestra diferentes cambios a través del

tiempo.
» Metas establecidas.
El uso de los indicadores de gestion trae consigo una reduccion drastica de la

incertidumbre, de la angustia y la subjetividad, con el consecuente incremento de

la efectividad de la organizacion y el bienestar de todos los trabajadores.

°’ PEREZ, Carlos Mario. Indicadores de gestién. Google Books, 1997 [citado 9 de octubre de 2010].
Disponible en: URL: http:// www.escuelagobierno.org/.../los%20indicadores%20de%20gestion.pdf.
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Una empresa de excelencia debe medir sus indicadores de productividad por
operario, por maquina, por metro cuadrado, y por gestiébn en la utilizacion de
recursos tan valiosos como los inventarios. Una vez establecidos, hay que
empezar dia a dia a mejorarlos. “Esto es un proceso continuo, en donde la clave
es conocer las restricciones de su sistema de produccion, y reducirlas o destruirlas

para que el sistema mejore en su conjunto™®

10 ANTOLINEZ, Manuel Alfredo. Indicadores de productividad del sector cuero y calzado. SENA — ACICAM.
Cucuta, Colombia.
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4. DIAGNOSTICO DE LA SITUACION ACTUAL

Figura 6. Diagnostico
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Fuente: Autoras del proyecto

Durante el desarrollo del proyecto se pretende aplicar los conocimientos
adquiridos en el transcurso de la formacion académica, para lograrlo se elabor6
un plan de mejoramiento que se despliega en cinco etapas previamente
descritas. La primera etapa abarca el conocimiento de la empresa tanto en sus
procesos internos como en los externos, con el objetivo de encontrar las

oportunidades de mejora que presenta la empresa.

A continuacion se describe el proceso realizado para la identificacion de las
fortalezas y amenazas en Confecciones Maracuario Ltda., donde se emplearon
diagramas, se llevaron a cabo estudios de métodos y tiempos, analisis de

distribucion de planta y despilfarros.

4.1. SELECCION DE MERCADO

En Confecciones Maracuario Ltda., se fabrican productos para dos tipos de
mercado, nacional e internacional. De acuerdo a la informacion suministrada por
la empresa en el periodo de Enero de 2008 a Diciembre de 2010 se observa que
del total de las ventas de los tres afios, el 2008 presenta la mayor demanda con

un 50% de las ventas, siendo el mercado de exportacién el de mayor acogida con
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un 78% de unidades vendidas. En la siguiente tabla se presenta el porcentaje de

participacion por afio.

Tabla 2. Participacién de mercados en Confecciones Maracuario Ltda.

CONFECCIONES MARACURIO LTDA
Aflo UNIDADES VENDIDAS % PARTICIPACION
Nacional Internacional Total Al
2008 9262 50321 59583 50%
2009 8897 14863 23760 20%
2010 8001 28242 36243 30%
TOTAL 26160 93426 119586 100%

Fuente: Autoras del proyecto

Por tal razon, y por solicitud de la empresa el presente trabajo de grado estara
enfocado a analizar el proceso productivo que se llevara a cabo para satisfacer la

demanda del cliente internacional.

4.2. DIAGRAMA DE FLUJO DE LOS PROCESOS

Para la realizaciéon de los diagramas de flujo se contemplaron tres referencias tipo
que son las mas representativas y demandadas de acuerdo a la linea de
productos que se comercializan. La elaboracion de los diagramas de flujo se
dividido en dos partes, la primera estd compuesta por el area de corte y la

segunda por ensamble — terminados.

La finalidad de los diagramas es representar las operaciones, inspecciones,
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transportes y almacenamientos efectuados a lo largo del proceso e identificar con
ellos los puntos criticos del proceso.

4.2.1. Area de corte. En la figura 7, se muestra el diagrama de flujo para el area
de corte

Figura 7. Diagrama de flujo para el proceso de corte
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Ly /
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/ Tender tela
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‘\\3/‘ Cortar piezas

/ /;\\‘ Etiquetar y

‘\\ / empaquetar piezas

Fuente: Autoras del proyecto

En el momento de recolectar la informacion necesaria para construir el diagrama

se detectaron las siguientes dificultades:

e La Inspeccion de materia prima (tela), representa la primera operacion del
proceso (Ver figura 7), se realiza de forma superficial lo que genera que las
piezas del vestido queden con imperfecciones, que generalmente son detectadas
en ensamble o hasta cuando el producto estd en la fase final del proceso,

incurriendo de esta manera en costos de reprocesamiento.
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e Al momento de sujetar el trazo con la tela no se colocan los ganchos de
cosedora suficientes ni se ubican en los bordes de cada pieza del vestido,
ocasionando asi que al cortar los tejidos ocurra un movimiento en el molde que
induce a un corte inexacto, lo que genera que en el departamento de ensamble se

tenga que emparejar el contorno de cada componente.

e En cortes alargados el operario lo hace de forma acelerada sin tener el cuidado
de seguir con precision la linea de trazo, ademas cuando realiza un corte que
lleva curva pronunciada distorsiona la forma, debido a que no hace el corte de
manera continua sino efecta movimientos fraccionados semirrectos dejando
picos en las zonas curvas, lo que provoca que en el &rea de costura se tenga que

pulir la curva para facilitar el proceso de cosido.

e La actividad de ordenar la tarea, en algunas oportunidades se hace por talla y
en otras por pieza, es decir, no existe una manera unificada de hacerlo lo que

ocasiona desorden en procesos posteriores y hasta pérdida de materia prima.

4.2.2. Areade bordados

Este proceso es realizado por talleres externos como se menciond anteriormente,
por lo tanto no se represent6 en forma grafica. Cuando la parte del vestido que ha

sido bordada llega a la empresa se detecta lo siguiente:

e La empresa no cuenta con una persona que se encargue de inspeccionar
rigurosamente los componentes del vestido que son bordados en talleres
externos, lo que facilita la entrada de partes sucias y defectuosas a la planta de

produccion.
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e Si la pieza que ha sido bordada es de color blanco se debe lavar, para retirar
los residuos de comida y suciedad con los que suelen llegar, ya que esto se

constituye como una politica de la empresa.

4.2.3. Areade ensambley terminados

La figura 8 muestra una descripcion detallada del proceso de ensamble para la
linea de vestidos. El diagrama de las demas referencias se encuentra en el anexo
A.

La elaboracion del diagrama permitié encontrar actividades que no agregan valor
al producto y aquéllas que son redundantes en el proceso. Durante el desarrollo

de esta fase se detectaron las siguientes oportunidades de mejora:

e Existen operaciones criticas que disminuyen la velocidad del proceso y reducen
la productividad, por lo tanto las piezas deben ser confeccionadas con
anterioridad para no afectar el flujo del proceso. Es importante resaltar que
algunas de estas actividades son realizadas en talleres externos, debido a que
son pocas las personas de la planta que cuentan con los conocimientos

requeridos.

e La empresa tiene un numero reducido de personas en el area de terminados,
debido a que no se cuenta con un flujo continuo de productos del area de
ensamble y a que las cantidades demandadas son muy variables, lo que
provoca inestabilidad cuando el volumen de unidades es grande, ya que
encontrar personal con la experiencia suficiente para desarrollar esta actividad

resulta dificil.
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Figura 8. Diagrama de flujo area de ensamble—terminados vestidos elegantes
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Fuente: Autoras del proyecto

e Una vez planchadas las prendas, el area de terminados tiene como funcién

supervisar la calidad de las mismas, pero no lleva un registro de los defectos

encontrados, dificultando de ésta manera la identificacion de la procedencia del

error, e impidiendo que se puedan implantar controles para  prevenir dichas

fallas en el proceso.
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4.3. DIAGRAMA DE RECORRIDO

Se elaboraron dos diagramas de recorrido, el primero muestra el flujo del proceso
productivo en las diferentes areas de la empresa y el segundo permite observar el

movimiento de la prenda a ser confeccionada en el &rea de ensamble.

4.3.1. Diagrama de recorrido de la empresa. Para construir el diagrama se
utilizé el plano de la empresa y un distanciometro que se usé como herramienta de

medicién, a una escala 1-50.

A través del diagrama de recorrido se pueden ver los departamentos de la
empresa con sus respectivos centros de trabajo, areas de almacenamiento y
flechas que indican el recorrido de la prenda desde el inicio del proceso productivo

hasta obtener el producto terminado. (Ver anexo B).

4.3.2. Diagrama de recorrido actual del area de ensamble. De los procesos
gue se realizan en la empresa, él que mayor tiempo retiene la prenda es el de
ensamble, por lo tanto el analisis de recorrido se efectio para ésta area. Es
importante resaltar que la empresa trabaja de forma modular, y actualmente la
planta cuenta con tres médulos de siete personas cada uno, la experiencia se

llevé a cabo para un modulo y se replico de manera similar a los demas.

El objetivo de este diagrama, es evidenciar la forma en la que se encuentran
distribuidos los recursos que intervienen en el proceso de confeccion, al igual que

el flujo que se sigue para la elaboracion de cada producto tipo. (Ver anexo C)

A continuacién se presenta el diagrama de recorrido en el area de ensamble para

la linea de vestidos.
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Figura 9. Diagrama de recorrido actual para la linea de vestidos
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Para el estudio de la distribucion de las maquinas del médulo, desplazamiento
por parte de operarios y flujo de la prenda se utilizaron 14 méquinas de las

cuales 9 fueron Planas, 2 Filetes, 1 Dobladilladora, 1 Ojaladora y 1 Botonadora.

La elaboracién de la prenda inicia en el puesto de trabajo seis, la secuencia
esta dada por puntos rosados que indican el desplazamiento de las piezas del
vestido, las lineas verdes y rojas son las encargadas de enlazar el flujo del
proceso y por ultimo se encuentran los puntos azules que sefialan el inicio y

final del recorrido. (Ver figura 9).

En la confeccion de una prenda intervienen numerosas operaciones,
complicando un poco la identificacién de los recorridos expuestos en la figura 9,
sin embargo el diagrama ilustra la ubicacion de las maquinas, y se pueden ver
claramente las distancias que debe recorrer el patin de un puesto a otro para

llevar la tarea.

Para el area de ensamble se detectaron las siguientes falencias:

¢ No se tiene una distribucién definida pero la que actualmente se implementa
se asimila a una distribucion por proceso, donde se pueden identificar

caracteristicas como:

v' Acumulacion de numerosas unidades de producto en proceso, debido a
gue el movimiento de las prendas se hace cuando se tiene un volumen

significativo.

v' Los puestos de trabajo involucrados en el proceso de confeccion se
encuentran bastante distanciados, lo que ocasiona desplazamientos
innecesarios y aumento en el tiempo de ciclo. Esto se evidencia en el
diagrama de recorrido entre los centros de trabajo 7 -14,3-7-10,3-9
y1l-13.
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e En la planta de produccién de la empresa a lo largo de las lineas de
maquinas hay unos postes de luz que permiten tomar la energia para cada
equipo. Estos postes de luz tiene un namero limitado de tomas eléctricas,
que en ocasiones son insuficientes segun el tipo de maquinaria a utilizar por
modulo, por lo tanto la ubicacién de las maquinas depende del flujo del

proceso y de la estructura eléctrica articulada a la planta.

e Laforma como se programa el trabajo en la seccion de ensamble no permite
que los productos fluyan continuamente al area de terminados, lo que
provoca un estancamiento de las prendas antes de llegar al proceso de
acabado. Esta represion de productos hace que varie el personal del area
de terminados. Con el objeto de lograr que las prendas estén listan en la
fecha pactada con el cliente, se hacen contratos temporales. Como se
menciond anteriormente encontrar personal capacitado para desarrollar esta
labor resulta dificil, puesto que existen unas normas para el planchado del

producto.

4.4. DESPILFARROS

En confecciones Maracurario Ltda., es muy importante identificar los
desperdicios existentes y aplicar medidas correctivas, debido a que esto apunta
a la obtencion de beneficios como reduccién de costos, mejoramiento de la

calidad del trabajo, y reduccién de los plazos de fabricacion.

Por tal razén, se analizaron los siguientes tipos de despilfarro en la planta:

Defectos.

4.4.1. Defectos. Cuando se realiza la inspeccion del producto en el area de
terminados, se detectan prendas que no cumplen con las caracteristicas
adecuadas para ser empacadas. Segun el desperfecto, estas unidades se

devuelven a talleres externos o a la seccién de ensamble.
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Los productos defectuosos provocan un estancamiento en el proceso, a
consecuencia del tiempo que debe invertir el operario en reprocesar el vestido,
en ocasiones puede que el defecto requiera desarmar todas las partes de la

prenda para ser corregido.

Actualmente la empresa no cuenta con un sistema que registre y cuantifique el
namero de productos defectuosos, por lo tanto es necesario establecer un

control de calidad que permita evidenciar los problemas que causan defectos.

4.4.2. Transporte. La ubicacidon de los procesos implicados en el sistema
productivo se encuentra muy distanciada, debido a la estructura fisica y
distribucion de los procesos en la empresa, por lo tanto se generan largos

recorridos entre las diferentes areas de la organizacion.

En el area de ensamble es donde ocurre con frecuencia este tipo de
despilfarro. Se observa una gran cantidad de desplazamientos diariamente

debido a que:

X Las maquinas al estar muy distanciadas no permiten el flujo agil de la
prenda, lo que obliga a la empresa a contar con un patin en esta area. Cabe
resaltar que cada producto requiere una distribucién diferente, provocando que
en este caso, sea el operario el que deba ajustarse al flujo del proceso y no el

producto.

X Las continuas charlas entre algunas de las operarias, obligan a la
separacién de puestos de trabajo, sin importar que las actividades que estén
desarrollando sean consecutivas. Lo anterior se hace para evitar el retraso en

la salida de la tarea.

X La posicion de algunas maquinas se debe mantener, ya que sus

caracteristicas propias no permiten la movilidad.
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Con el fin de determinar los desplazamientos que actualmente realiza el area
de ensamble para cada producto tipo, se construyeron unas tablas que
permiten observar las distancias recorridas entre centros de trabajo, de

acuerdo al flujo del proceso. (Ver anexo D)

4.4.3. Exceso de inventario. En el producto terminado no aplica este
desperdicio, pues no se cuenta con inventarios de prendas para exportacion

porque se maneja todo por pedido.

Sin embargo, si existe exceso de inventario de producto en proceso, debido a
que el flujo del trabajo no es continuo, lo que genera estancamiento de las

prendas en los centros de trabajo.

4.4.4. Por Esperas. Este tipo de despilfarro ocurre, cuando existen
incumplimiento de plazos o pedidos, ocasionando sanciones a la empresa por

incumplir el plazo pactado con anterioridad.

4.4.5. Por movimientos. El desarrollo de los métodos de trabajo son propios
de cada operario, por consiguiente, las actividades llevadas a cabo para
realizar la tarea no se encuentran estandarizadas, incurriendo en movimientos

humanos innecesarios que generan sobre esfuerzo.

4.5. PROGRAMACION DE LA PRODUCCION

En la actualidad en Confecciones Maracuario Ltda., la programacion de la
produccion no se encuentra estructurada de una forma metodologica, debido a
que la persona encargada de esta area planea los procesos de acuerdo a su

experiencia empirica, donde la prioridad es mantener ocupada la mano de obra
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disponible y sacar la produccién sin prever los contratiempos que puedan

presentarse.

Adicionalmente, en la empresa no se efectla un seguimiento apropiado de la
produccion, lo cual impide notificar la aparicién de problemas presentados en el
desarrollo de las actividades diarias, conllevando asi a la organizacion a tomar

medidas correctivas y no preventivas.

Con base en lo anterior se encontraron las siguientes oportunidades de mejora:

e Manejo de documentacion del proceso.

¢ Planear y controlar el itinerario de las tareas a cumplir.

e Elaborar formatos que indiquen la meta diaria de cada operaria.
e Programaciéon en cadena.

¢ Diminucién de desplazamientos y de inventario en proceso.

4.6. DIAGRAMA CAUSA EFECTO
Se construy6 el diagrama Causa — Efecto, (Ver figura 10), para visualizar el

estado actual del area de ensamble. En él se muestran las causas de los

problemas mas frecuentes que enfrenta ésta seccion.
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Figura 10. Diagrama causa efecto de Confecciones Maracuario Ltda.
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Fuente: Autoras del proyecto
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5. ANALISIS DE METODOS Y TIEMPOS

Figura 11. Métodos y Tiempos
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Fuente: Autoras del proyecto

De acuerdo a las falencias presentadas en el diagndstico situacional de la

empresa, se realizé un estudio de métodos y tiempos por operacion.

Un paso previo a la realizacion del estudio de métodos y tiempos fue capacitar
a los duefios de la empresa y a los operarios acerca de los beneficios que se
pueden obtener con el mejoramiento de estas dos técnicas. La capacitacion se
llevé a cabo en las instalaciones de la empresa el dia 19 del mes de Enero de
2011, en las horas de la tarde con una duracién de dos horas y media. En esta

reunion se trataron los siguientes temas:

En qué consiste un estudio de métodos y tiempos
e Importancia de estandarizar los métodos
e Evitar la resistencia al cambio

e Dar a conocer a las operarias, razones por las cuales la empresa debe

mejorar constantemente.

Al final de la capacitacion se destinO un espacio para interactuar con los
asistentes, donde también se atendieron acertadamente las inquietudes de las

personas acerca de la capacitacion.

La constancia de la capacitacion se encuentra en el anexo E.
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Para el estudio de métodos y tiempos en la empresa, se optd por dividir las
referencias en productos tipo, dependiendo de las prendas que mas se
comercialicen para el cliente internacional. A continuacién se ostenta la

clasificacion de los productos:

e Familia 1. Referencias de vestidos.
e Familia 2: Referencias Braga y camisa.

e Familia 3: Referencia de Mamelucos enterizos.

Se construyeron listas de operacion para cada una de las familias, las cuales

se presentan en el anexo F.

La aplicacion de estas dos técnicas se llevara a cabo en el area de ensamble,

ya que alli es donde mas tiempo permanece la prenda.

5.1. ANALISIS DE METODOS

El estudio de métodos de trabajo tiene como objetivo mejorar los procesos y
procedimientos, mediante observaciones que permiten tener una idea clara de
los métodos existentes y con base en esto desarrollar mejoras incrementales o
radicales en el proceso.

El procedimiento de mejora en los métodos se realiz6 segun la metodologia
descrita en la figura 5 ubicada en el item 3.2 del marco tedrico.

Para el desarrollo de este andlisis se parti6 de un diagnostico de la situacion
actual y de la elaboracion de los diagramas de estudio general que se

encuentran en el capitulo cuatro del presente documento.

De igual forma, como las operaciones de ensamble demandan una
considerable actividad manual, manejan tiempos de operacion cortos y el
trabajo es repetitivo durante la jornada laboral, se necesitdo de herramientas

como los diagramas mano izquierda mano derecha, que describen
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detalladamente los movimientos que debe hacer el operario con las manos
para desempefiar su tarea, este tipo de diagrama confronta los movimientos

de la mano izquierda con los de la mano derecha.

El formato utilizado para el registro de los movimientos se divide en dos partes,
en la mitad izquierda se escriben los movimientos de la mano izquierda, y en la
mitad derecha se muestran los movimientos de la mano derecha. En la parte
superior esta dibujado el puesto de trabajo, las herramientas necesarias para el
proceso y las partes de la prenda en el orden que actualmente se encuentran
dispuestas, acompafado de un cuadro resumen de las actividades realizadas

por cada una de las manos.

Para la construccién de los diagramas, se filmo el trabajo en video y luego se
repitid varias veces la filmacion para captar paso a paso, lo que hace una

mano Yy luego la otra en intervalos de tiempos iguales.

Inicialmente, se identificaron las actividades que no le agregan valor al
producto, pero provocan cansancio y reduccién en la productividad de la
persona, que son constituidas como despilfarros. Los “Principios de economia
de movimientos”, proporcionan una base importante para la identificacion de

dichos desperdicios.

Posteriormente se realizaron propuestas de mejora que fueron presentadas a
los directivos de la empresa, para determinar cuales de ellas serian aprobadas
o modificadas. Los diagramas bimanuales para las operaciones que fueron

susceptibles de mejora se encuentran en el anexo G.

Una vez que las propuestas son aceptadas, se inicia la etapa de
implementacion de las mismas. Es importante resaltar que la mejora de
meétodos se llevo a cabo para las dos primeras familias de productos, es decir
para las referencias de vestidos elegantes y braga, debido a que la demanda

no permitio volver a confeccionar la linea de Mamelucos enterizos.
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En la tabla 3 se muestra un resumen de los movimientos realizados para cada

una de las operaciones de la referencia vestidos elegantes la cual pertenece a

la familia uno.
Figura 12. Namero de movimientos diagrama bimanual
= 2
L,x < CONFECCIONES MARACUARIO LTDA.
) DIAGRAMA MANO IZQUIERDA MANO DERECHA
RESUMEN DE ACTIVIDADES
FAMILIA 1: VESTIDOS N° DE MOVIMIENTOS ANTES DE MEJORA TOTAL DE N° DE MOVIMIENTOS DESPUES DE MEJORA TOTAL DE
REF. VESTIDO ELEGANTE| MANO IZQUIERDA| MANO DERECHA | MOVIMIENTOS| MANO IZQUIERDA| MANO DERECHA | MOVIMIENTOS
ACTIVIDAD SiMBOL SiMBOLO SIMBOLO SIMBOLO

Bastear y recortar candonga| 15 | 0 | 3 | 2 | 18 | 3 | 2 0 43 15 03] 2|18 3 ]2 0 43
Unir éor hombro 22 5 2 2 27 2 2 0 62 18 5 1 0 17 5 1 0 a7
Sesgar cuello ol I e s - N 35} 85 }22 a2 102032 1| =
Sobrepisar sesgo de cuello)| 20 | 9 | 2 | 0 | 14| 3 | 2 2 50 J
Cerrar y guardar costadilos,| 19 | 1 | 9 | 1 |29 3 | 1| 0 63 17| 1l 1f27| 3|1 o0 61
idecanest /
‘Unir bajante al forroy a Ia\ 16 | 3 3 7 25| 8 3 0 65 18 3 3 7 | 19 5 2 5 61
falda /
Encajar bajante de falda 18 3 5 1 22 4 2 0 55 18 3 5 1 22 4 2 0 55
Fruncir cintura 17 2 10 2 29 3 1 0 64 17 2 10 2 29 3 1 0 64
Colocar cinturones 11 2 6 1 19 4 1 0 44 11 2 6 1 19 4 1 0 44
Cerrar costados de vestido | 14 | 3 | 1 | 4 |20 3 | 1| o 46 14| 3|1]4af20]|3]1]0 46
Guardar costados de vestido) 23 | 1 | 2 | 2 | 21| 3 | 1 2 55 16 12 ] 0|16 1|2 0 38
iGuardar cintura 22 |1 1 3 |28 4 1 0 60 22 1 1 3 | 28 4 1 0 60
Bastear sisa y pegar 50 | 2 3 3 |51 8 5 2 124 49 2 3 2 | 48 7 5 2 118
hombreras
Pegar mangas 17 4 4 4 22 | 17 2 0 70 17 4 4 3 20 15 2 0 65
Guardar mangas 37 2 3 0 36 2 0 4 84 37 2 3 0 36 2 0 4 84
Hacer dobladillo 29 1 4 1 32 2 1 0 70 29 1 4 1 32 2 1 0 70
Pegar cintay encaje afalda | 17 | 1 1 2 13 110 | 2 0 46 17 1 1 2 | 13 10 | 2 0 46
Pisar cinta de vestido 11 3 1 1 13 4 3 0 36 11 3 1 1 13 4 3 0 36
Hacer ojales 8 1 1 0 9 1 1 0 21 8 1 1 0 9 1 1 0 21
Pegar botones 1311|726 |1] 0 49 3] 11|72 6|10 49

Las actividades que

aparecen encerradas

Fuente: Autoras del proyecto

presentaron oportunidades de mejora son las que

en circulos rojos. Cabe resaltar que a todas las

operaciones se le realizé un estudio detallado de los métodos de trabajo y se

les aplicaron pequefios cambios representativos, pero que sumados en

conjunto representan mejoras significativas para la empresa.

Para las operaciones de gran importancia, se capacitd a otras operarias de la

empresa, para eliminar la dependencia en esas actividades que representan

cuellos de botella.

5.2. ESTUDIO DE TIEMPOS.

Esta técnica permite medir el tiempo que necesita un operario calificado para

realizar una tarea especifica, ademas sirve para controlar el funcionamiento de
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las maquinas, determinar el nUmero de operarios necesarios, establecer planes
de trabajo, eliminar tiempos improductivos, determinar y controlar los costos de
mano de obra. Es por tal razén que se considera como una labor basica que
apoya el proceso de toma de decisiones en algunas dependencias de la

organizaciéon™!.

Para el desarrollo de esta técnica se parti6 de la estandarizaciéon de los

meétodos de trabajo, analizados en el item 5.1 del presente proyecto de grado.

La metodologia a emplear en el estudio de tiempos es la descrita en el libro de
Néstor Raul Ortiz. La toma de tiempos se realiz6 mediante la técnica de

tiempos por cronometro.

El estudio se realizé con una premuestra de ocho observaciones, un nivel de
confianza del 95% y un margen de error que varia entre 0.03 y 0.12 minutos
respecto a la media de los datos obtenidos. Con base en las consideraciones
anteriores se procede a calcular el tamafio de la muestra a través de la

siguiente ecuacion:

ES * rl:x.-"n—i'_:-:l:

N = =
ot

Donde:

S = Valor correspondiente a la desviacion estandar de la premuestra

T = Valor obtenido de la tabla T-student para a

a = Nivel de confianza

n = Valor de la premuestra

e = Margen de error

" ORTIZ, Néstor Raul. Anélisis y mejoramiento de los procesos de la empresa. Bucaramanga
Colombia. Publicaciones UIS. 1999. pag. 144
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En el anexo H, se ilustra detalladamente el calculo de las premuestras para

cada tipo de producto.

Después de calcular el tamafio de la muestra para cada una de las operaciones
que constituyen las diferentes referencias, se dividieron las operaciones en

elementos para mayor exactitud en la medicién. (Ver anexo 1).

Consecutivamente, se procedié a registrar los datos observados para

elaboracion de cada producto, en un formato disefiado para tal fin.

En el formato se especifica la eficiencia con la que un operario normal realiza
una operacion, en donde el 75% es la calificacién para una actuacién normal,
valores inferiores corresponden a situaciones con bajo desempefio y valores
superiores fueron los oOptimos (Ver anexo J). De esta forma se obtiene el

tiempo normalizado:

(Tiempo Observado * Valoracion)

Tiempa Naormalizade = — .
Valoracion Promedio

Posteriormente se asignan los suplementos, pero debido a la actividad manual
que implica el sistema productivo se establecieron los siguientes tiempos

adicionales:

e Suplementos por necesidades personales

Este tipo de suplemento estd dado por la Oficina Internacional del Trabajo,
ademas se divide en constantes y variables, pero teniendo en cuenta, que el
proceso involucra una alta participacion manual se asignaron solamente los
suplementos constantes que equivalen a un 11%, ya que los variables no

aplican para este caso.
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e Suplementos por caracteristicas del proceso

Es el margen de tiempo adicional que tiene el operario por inactividad forzosa

debido al trabajo que realiza. La tabla 3 ostenta las actividades generadoras de

este tiempo inactivo en la empresa:

Tabla 3. Suplementos por caracteristicas del proceso

CONFECCIONES MARACURIO LTDA

e Suplementos por actividades periddicas

Es aquel que se le concede al operario para realizar una actividad que se repite
cada cierto tiempo. En la tabla 4 se presentan las operaciones que representan
este tipo de suplemento:
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Fuente: Autoras del proyecto

. N° Tiempo Tiempo lote :

Actividad Veces | unitario (Mint) | (Mint) | oreentae
Atender revientes 59 0.07 4.13 0.143%
Cambios de aguja 1.0 1.10 1.10 0.038%
Limpieza del puesto
de trabajo 21 0.17 3.57 0.124%
Lubricacién de
magquinas 2.0 1.56 3.12 0.108%
Cambios de conos de
hilo 2.0 1.27 2.54 0.088%
Cambios de maquina 28 0.73 20.44 0.710%
Unir y separar sesgos | 9.0 0.13 1.17 0.041%
Emparejar sesgos 11 1.07 11.77 0.409%
Separar piezas con
Sesgo 0 Vivo 55 0.09 4,95 0.172%
Cambio de carretel 23 0.83 19.09 0.663%




Tabla 4. Suplementos por actividades periddicas

CONFECCIONES MARACURIO LTDA
- N° Tiempo unitario Tiempo lote .
Actividad Veces (rl)vlint.) (M?nt.) Porcentaje

Medir prenda 4 0.93 3.72 0.129%
Registrar actividad 13 1.10 14.30 0.497%
Colocar guia de vivo 1.0 2.60 2.60 0.090%
Colocar guia de cinta 1.0 3.42 3.42 0.119%
Cambio de prénsatelas 11 0.62 6.82 0.237%
Amarrar y desamarrar
paquete 9.0 0.53 4.77 0.166%
Sefializaciones en el
puesto de trabajo 7.0 0.68 4.76 0.165%

Fuente: Autoras del proyecto

Finalmente se llevé a cabo una reunion con los directivos de la empresa, a
quienes se les presentaron los resultados arrojados para cada tipo de
suplemento. Se acordd que en total se asignaria un 15% como suplemento en
cada operacion, del cual el 11% pertenece a necesidades personales, el 2,5%

por caracteristicas del proceso y el 1,5% por actividades periédicas.

El siguiente paso es el calculo del tiempo asignado, a través del promedio de
los tiempos normalizados de cada elemento que conforma la operacion en
estudio y la aplicacion de suplementos. Este tiempo se obtiene a través de la

siguiente ecuacion:

Tiempo Asignado = Tiempo Normalizado * (1 + %Suplementos)

e Suplemento por contingencias

Por ultimo se asigna un suplemento por contingencias, en razén a que la
jornada de trabajo normal, no siempre corresponde a la jornada real de trabajo,
ya que durante ésta se pueden presentar afiadidos de trabajo o demoras que
retrasan el proceso productivo. Para calcular este porcentaje se realiz6 un

analisis de las paradas reales desde noviembre 2010 a febrero de 2011,
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encontrando que las causas obedecen a ausencia de servicios publicos como
energia eléctrica, dafios en las maquinas o guias, agotamiento de insumos,
ausencia de materia prima, interrupciones por disefio e incumplimiento en las
entregas por parte de talleres externos. Una vez recolectada esta informacion

se calculo el porcentaje de contingencias a través de la siguiente ecuacion:

Tiempo total de paradas

% Contingencias =
g Tiempo total nominal trabajado

Luego de aplicar esta ecuacion, se encontré un porcentaje de contingencias
correspondiente al 0,5%. Finalmente, se obtiene el tiempo tipo de confeccién

para cada prenda, mediante la siguiente ecuacion:

Tiempo asignado

Tiempo Tipo =
P P (1 — % Contingencias)

En el anexo K, se presentan las tablas construidas para el estudio de tiempos
de cada familia de productos. A continuacidon se presenta un resumen de

tiempos para cada producto tipo:

Tabla 5. Resumen de tiempos por familia

CONFECCIONES MARACURIO LTDA

ESTILO UiEnfee norm_allzado Tiempo estandar
promedio
Vestido elegante 33.91 40.16
Braga y Camisa 35.23 41.15
Mameluco enterizo 40.01 49.6

Fuente: Autoras del Proyecto

5.3. ANALISIS DE CAPACIDAD

Es necesario conocer con exactitud la capacidad actual de la empresa, con el

fin de atender incrementos de demanda esporadicos. Para efectos de este
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proyecto se tomd en cuenta la capacidad instalada y la utilizada, lo cual
permitird tener una idea clara del factor de utilizacion de la planta de

produccion de Confecciones Maracuario Ltda.

5.3.1. Capacidad instalada. La capacidad instalada de la planta se determind
con base en el estudio de tiempos mencionado en el item 5.2 del presente

documento.

La jornada laboral es de ocho horas de lunes a sdbado, inicia a las 7:00 am y
finaliza a las 3:45 pm. Para obtener el tiempo de produccion debera restarsele
45 minutos, que corresponden a un receso de 15 min para desayunar y al
medio dia se cuenta con media hora para el almuerzo. Al terminar el turno del
dia se debe realizar la limpieza del puesto de trabajo.

Cabe destacar que en las mafanas al inicio de la jornada se realiza una

oracién junto con unas frases que motivan al trabajo del dia.

Para calcular la capacidad de produccion se establecié el porcentaje de
maquinas utilizadas en un mdédulo, en el departamento de ensamble para los

productos tipo objeto de estudio.

Tabla 6: Porcentaje de Maquinas Utilizadas

Mmgﬁmo CONFECCIONES MARACURIO LTDA

Maquinas Cantidad total | Cantidad utilizada %M.U
Plana una aguja 31 9 29%
Filete 9 3 33%
Recortadora 1 1 100%
Dobladilladora 1 1 100%
Ojaladora 2 1 50%
Botonadora 1 1 100%

Fuente: Autoras del Proyecto

Como se puede observar en la tabla 6, del total se utilizan solamente 15

maquinas por modulo para fabricar las referencias objeto de estudio, las
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cuales equivalen al 33% de la cantidad méaxima con la que cuenta la empresa.
Sin embargo, es importante resaltar que de las 15 méquinas se comparten
maquinas como: filete, recortadora, dobladilladora, ojaladora y botonadora, con
los demas maédulos.

Figura 13. Porcentaje de maquinas utilizadas
PORCENTAIJE DE MAQUINAS UTILIZADAS

B PORCENTAJE DE MAQUINAS UTILIZADAS

Otros productos T7%

Producto tipo 33

0% 20% A40% 60% 20% 100%

Fuente: Autoras del proyecto
Por otra parte se analizo la participacion en el mercado de cada una de las

referencias manejadas en este proyecto durante el periodo de Agosto de 2009

a Agosto de 2010, con base en datos histéricos suministrados por la empresa.

Figura 14. Porcentaje de participacion por familia de productos

PARTICIPACION EN EL MERCADO

M PORCENTAJE DE PARTICIPACION

Mameluco enterizo 6%
Braga y camisa 8%
Vestidos elegantes 86%
T T T T T
0% 20% 40% 60% 80% 100%

Fuente: Autoras del proyecto

En la figura 15 se evidencia que la familia de productos con mayor demanda es

la linea de vestidos elegantes.
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El estudio anterior se llevd a cabo con el fin de determinar cual de ellas
demanda més tiempo de produccion a la empresa, conociendo que este tiempo

es de:

Tiempo de produccién: 7 Operarios X 480 Mint. X 6 Dias X 52 Semanas =
1048320 Mint. /Afio

Como la empresa autorizo la aplicacion de la experiencia a un grupo piloto de
siete operarios, para luego replicarlo en los restantes, los datos calculados

estan relacionados tomando como referencia el mddulo asignado.

Con base en la informacion obtenida del tiempo anual por producto se calcula
el nimero de prendas que el médulo de la empresa podria producir de acuerdo
al comportamiento de la demanda anual. (Ver tabla 6)

Tabla 7: Capacidad Instalada Anual

CONFECCIONES MARACURIO LTDA
. , , , Prendas

Familia Unid. % Tiempo | Tiempo el es

productos |Demandadas |Participacion | prenda| anual por médulo
Vestidos 3627 86% 40.16 | 901555 22449
elegantes
Bragay 350 8% 41.15 | 83866 2038
camisa
Mameluco 250 6% 49.6 | 62899 1268
enterizo

Fuente: Autoras del proyecto
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5.3.2. Capacidad utilizada. Tedricamente el tiempo de produccién para un
maodulo del area de ensamble es de 1048320 minutos al afio, pero en realidad,
durante el tiempo que se hizo el seguimiento se produjeron 2858 minutos al dia
que representarian 891072 minutos al afio, ya que la planta trabaja a un ritmo

del 85%, debido a que el 15% restante se distribuye asi:

5 % Ausentismo

4 % Interrupciones por cambios de tareas
3 % Ajustes a las maquinas

3 % Aseo

A continuacion se presenta la tasa de produccion real para cada familia de

productos:

Tabla 8: Tiempo de produccién real por producto tipo

CONFECCIONES MARACURIO LTDA

Familia de productos % Participacion Tiempo anual
Vestidos elegantes 86% 766322
Braga y camisa 8% 71286
Mameluco enterizo 6% 53464

Fuente: Autoras del proyecto
A partir de los datos anteriores del tiempo real anual por familia de productos,

se deduce el numero de prendas que la empresa podria verdaderamente

producir por médulo. (Ver tabla 9).
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Tabla 9: Capacidad Real Anual

CONFECCIONES MARACURIO LTDA

Tiempo Tiempo anual Prendas

Familia producto Prenda en minutos Anuales
Vestidos elegantes 40.16 766322 19082
Braga y camisa 41.15 71286 1732
Mameluco enterizo 49.6 53464 1078

| TOTAL |

5.4.

Fuente: Autoras del proyecto

RESULTADOS DEL ESTUDIO

Terminado el estudio de métodos y tiempos se puede establecer metas
claras y reales de produccion a los trabajadores, por medio de los tiempos
tomados, para asi conseguir aumentos de sus capacidades.

El recurso restrictivo de capacidad es el area de ensamble, debido a que es
la parte del proceso que consume mas tiempo, generando un inventario de

producto en proceso alto entre éste y la seccion de terminados.

El andlisis de capacidad se calculé para un grupo de siete personas, pero
actualmente la empresa cuenta con 3 modulos conformados por la misma
cantidad de gente, por lo tanto si la empresa utilizara todos sus recursos

estaria en capacidad de producir 65676 prendas al afio.
Cabe destacar que para compensar una notable baja de la produccion, el

area de ensamble labora en una jornada mayor respecto a las demas

secciones.
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6. MEJORAS IMPLEMENTADAS

Figura 15. Mejoras implementadas.

PROCESO PRODUCTIVO MARCO TEORICO

ESTUDIC B METODOS ¥ TIEMPOS
DESCRIPCION
- WENTAS y;
= LB RECURSOS v
]
MEJORAS

AMALISIS DE DESPILFARROS
IMPLEMENTADAS METODOS Y TIEMPOS DIAGNOSTICO

PROGRAMACION DE PRODUCCION
PROGRAMACON DE PRODUCCION

CONTROL DE CALIDAD
DISTRIBUCION DE PLANTA
CAPACITACIONES
REDISTRIGUCION DF PLANTA

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS
1} MANUAL DE PROCEDIMIENTOS
| CONTROLDE CALIDAD
| | INDICADORES DE GESTION

GENERALIDADES

GENERALIDADES DEL FROYECTO
DESCRIPCION DE LA EMPRESA

DIAGRAMA CALISA — EFECTO
DIAGRAMA DE FLUID
& DiAGRAMA DE RECORRIDD
= ANALISIS DE DESPILFARRO

#| PROGRAMACION DE PRODUCCION

ANALISIS DE METODOS
ESTUDIO DE TIEMPOS
ANALISIS DE CAPACIDAD

il

Fuente: Autoras.

En el proceso desarrollado en Confecciones Maracuario Ltda., se adquirio el
compromiso de obtener una mejoria no solo en sus procesos productivos, sino
también en su rentabilidad, por ello la implementacion de mejoras, para elevar

los niveles de eficiencia, productividad y calidad.

La primera actividad realizada en esta etapa del proyecto fue una capacitacion
acerca del mejoramiento continuo, donde se dio a conocer tanto al personal
administrativo como a los operarios la importancia de cada dia ser mas
competitivos, las ventajas de mejorar la calidad y la adaptacién a la variabilidad
de los mercados. La constancia de esta capacitacién se encuentra en el anexo
M.

6.1. PROGRAMACION DE LA PRODUCCION

La programacion de la produccién es uno de los aspectos que mas influye en la
organizaciébn de una empresa ya que establece cuando se debe iniciar y
terminar cada lote de produccion, qué operaciones se van a realizar, con qué
maquina y con qué operarios. Todo lo anterior le permite a la compafiia
entregar las unidades demandadas en las fechas estipuladas, calcular las

necesidades de mano de obra, maquinaria e insumos.
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Para hallar la programacion en Confecciones Maracuario Ltda., se
determinaron los tiempos que permanece ocupada cada maquina y operario.
Posteriormente se multiplicé las veces que se haria cada operacion, por el
tiempo que se gasta en hacer la actividad una vez. De esta manera se calculo
el tiempo total trabajado por operacién, por operario y por magquina como se

explica mas adelante.

6.1.1. CONTROL DE PRODUCTIVIDAD DIARIA

6.1.1.1. Objetivo

Implementar una herramienta informatica que permita controlar y evaluar el

rendimiento por operaria en el area de ensambile.

6.1.1.2. Justificacion

El control de la produccién verifica si la empresa esta cumpliendo con las
metas propuestas en la planeacion y programacion. Por tal razon es necesario
utilizar herramientas informaticas que permitan llevar un registro del tiempo

trabajado por operario.

La empresa cuenta con una herramienta informética (Ver tabla 17) que evalla
de manera agil y sencilla el rendimiento de cada uno de los trabajadores
involucrados en el area de produccion, pero actualmente no tienen continuidad

en el uso de la misma.
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Figura 16. Plantillas para calcular la eficiencia diaria de los operarios
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Fuente: Autoras del proyecto

Esta herramienta controla la eficiencia diaria de los operarios, también realiza

los descuentos de tiempos improd

insumos, dafios en guias o maquinas,

uctivos obtenidos por agotamiento de

entre otros factores que conlleven a una

pérdida de tiempo. Ademas arroja resultados semanales que proporcionan
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informacion acerca del desempefio en el area de produccion, los cuales sirven

para tomar decisiones y reportar avances del producto en proceso al cliente.

Para realizar el seguimiento de la aplicacion de esta herramienta, primero se
solicito la autorizacidn por parte de los directivos de la empresa en una reunién
que se llevd a cabo el dia 13 de Enero de 2011, donde se dio a conocer
algunas de las modificaciones que se le realizaron al esquema (ver anexo
N),y se contd con la aprobacion de parte de ellos. Estos formatos indican la
meta diaria de cada empleada, donde se especifica la actividad a ejecutar, la
cantidad, el tiempo estandar por unidad y el tiempo total de cada lote. De esta
manera se calcularon los minutos producidos al dia por operaria. Una vez
conocidos estos minutos se registraron en la plantilla de Excel, arrojando
resultados no muy favorables con los que la empresa pudo darse cuenta que la
capacidad productiva era muy baja, debido las fluctuaciones que a diario

ocurren.

6.1.1.3. Beneficios alcanzados

La aplicacién y seguimiento de la herramienta permitié6 descubrir operarios que
se encontraban por debajo del rendimiento esperado, ocasionando un llamado
de atencién como accién correctiva. lgualmente al establecer la meta del dia se
noté un aumento en la cantidad de productos producidos, debido a que la

operaria conocia el tiempo que podia invertir en cada operacion.

6.1.2. BALANCEO DE LINEAS

6.1.2.1. Objetivo

Incrementar el nivel de produccion y dar continuidad al proceso productivo de la

empresa en el area de ensamble
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6.1.2.2. Justificacién

Se realizé un balanceo de lineas, que describio paso a paso el proceso para
cada una de las referencias comprendidas en el presente proyecto de grado,
con sus respectivos tiempos de operacion e indicando la capacidad productiva

de una persona para realizar las diferentes actividades del proceso.

Es importante resaltar que las autoras del proyecto estuvieron a cargo del area
de ensamble en el transcurso de las dos primeras semanas del mes de

Febrero. Los resultados obtenidos se presentan a continuacion:

Tabla 10. Produccion con siete operarias

CONFECCIONES MARACURIO LTDA

Produccion Produccion Porcentaje de

FECHA -
esperada/semana lograda/semana productividad

Del 14 al 19 de
febrero de 2011
Del 21 al 25 de
febrero de 2011

479/6 409/6 85,38%

482/6 442/6 91,70%

Fuente: Autoras del proyecto

Posteriormente se capacito al jefe de planta para que continuara llevando el

nuevo sistema de programacion.

6.1.2.3. Beneficios
Este nuevo sistema le permitié a la empresa cumplir con las fechas de entrega

pactadas con el cliente y acortar los tiempos de produccion debido a una

notable disminucion del inventario en proceso.
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6.2. MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

Uno de los objetivos especificos que comprende el presente proyecto, es la
elaboracion de un manual que defina las actividades que deben seguirse en la
realizacion de las operaciones involucradas en el proceso de confeccion. La
documentacion de los procesos es una herramienta de gran ayuda para los
trabajadores durante su periodo de entrenamiento y en general, en el desarrollo
de sus tareas, ya que suministra informacion detallada de cada una de las

operaciones.

6.2.1. Objetivo

Documentar el proceso productivo del area de ensamble, para las referencias

objeto de estudio en la empresa Confecciones Maracuario Ltda.

6.2.2. Justificacion

Después de realizar el diagnéstico de la empresa se pudo evidenciar que
ningun procedimiento se encontraba documentado, por lo tanto se percibia en

las operarias métodos de trabajo distintos basados en la experiencia.
Por tal razon fue necesario estandarizar los métodos de trabajo, para lograr
procedimientos acertados, este analisis de métodos se realizé en el capitulo 5

del presente proyecto de grado.

Con base en la informacion recopilada en el capitulo cinco se pudo iniciar la

documentacion de cada procedimiento para cada familia de productos.

El presente manual de procedimientos esta basado en el diagrama mano

izquierda mano derecha, el cual especifica y analiza cada uno de los
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movimientos manuales necesarios para realizar un trabajo en la forma mas

eficiente.

La codificacion del manual esta constituida por cinco letras mayusculas y dos

digitos, asignados de la siguiente manera:

Primera letra: identifica el tipo de familia al cual pertenece la prenda y se

representa asi:

e F: Familia

Segunda y tercera letra: determinan el producto tipo al que corresponde el

documento, asi:

e VE: Vestidos Elegantes
e BC: Bragay Camisa

e ME: Mameluco Enterizo

Cuarta letra: es la letra O que hace referencia a la operacion.

Dos digitos: indican la secuencia de las operaciones que deben seguirse para

el proceso de confeccién de cada producto.

Cabe resaltar que una de las actividades que se realizé para recopilar la
informacion de los procedimientos, fue las filmaciones de los métodos de
trabajo antes y después de mejora. Con éstos ultimos se armo6 una base de
datos (reserva de la empresa), a la cual se le asigné la misma codificaciéon del

manual de procedimientos

En la Figura 18, se muestra un ejemplo de los diagramas construidos para

cada operacion. Este esquema ostenta la descripcion precisa de cémo debe
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desarrollarse la operacién unir por hombro perteneciente a la familia de
vestidos elegantes.

Figura 17. Operacion unir por hombro, Manual de procedimientos.
CONFECCIONES MARACUARIO LTDA.

DIAGRAMA MANO IZQUIERDA MANO DERECHA

Codigo: FVE-O2 RESUMEN DE ACTIVIDADES DIPOSICION DEL LUGAR DE TRABAJO

Piezas: DELANTERO Y ESPALDAS

MANO MANO Area de Trabajo
Operacion: UNIR HOMBROS DE ACTIVIDAD 7 QUIERDA| DERECHA
VESTIDO

Maquina
OPERACIONES [Pie) coser

de
Método: ACTUAL 22 27

DESPLAZAMINENTOS

Lugar: AREA DE ENSAMBLE 5 2 Unir -«Q »
hombros
L
das

ESPERAS > & E— 4
Elaborado por: 2 MESA | spal J
A MESA
AUTORAS DEL PROYECTO SOSTENER 2 o ¥ B
MANO IZQUIERDA MANO DERECHA
DESCRIPCION SIMBOLO SIMBOLO DESCRIPCION
Ir por media espalada izquierda X X Esperar
a las rodillas de la operaria
Tomar media espalada izquierda X X Tomar media espalada izquierda
Abrir media espalada izquierda Abrir media espalada izquierda
Colocar la media espalda X X Colocar la media espalda
izquierda en el prensatelas izquierda en el prensatelas
Ir por pechera del vestido X X Ir por pechera del vestido
[Tomar la pechera por los hombros X X [Tomar la pechera por los hombros
Inspeccionar bordes de pechera | X Inspeccionar bordes de pechera
Llevar pechera a media X X Llevar pechera a media
espalda izquierda espalda izquierda
Colocar cara contra cara el X X Colocar cara contra cara el

hombro de la pechera con el
hombro de la espalda de la medig
espalda izquierda

hombro de la pechera con el
hombro de la espalda de la
media espalda izquierda

Unir hombro del forro de media X X Unir hombro del forro de media
espalda izquierda a hombro de espalda izquierda a hombro de
pechera pechera
Alinear esquina superior de los X X Alinear esquina superior de los
bordes iniciales del hombro bordes iniciales del hombro
izquierdo izquierdo o
Colocar bordes iniciales del X X ﬁc())rlr?g?c: ggrgle;r;:z:tlee;gel
hombro en el pr(_—:‘n_sfs\telas Rematar la esquina superior del
Sostener borde inicial del X| X borde inicial del hombro
hombro izquierdo derecho
Alinear la esquina inferior de X X Alinear la esquina inferior de
los bordes iniciales del hombro los bordes iniciales del hombro
izquierdo ) ) izquierdo
Coser hombro izquierdo X X . .
Coser hombro izquierdo
Esperar X X Rematar la esquina inferior del
borde final del hombro
izquierdo
Retirar el hombro izquierdo del X X Retirar el hombro izquierdo del
prensatelas prensatelas

Fuente: Autoras del proyecto
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6.2.3. Beneficios

e Como resultado de este estudio se tiene el manual de procedimientos, (Ver
anexo N), el cual refleja la forma de realizar las actividades de las
diferentes operaciones implicadas en este documento y pertenecientes al

area de confeccion.

e Se noté un aumento en la eficiencia de los empleados, indicandoles lo que
deben hacer y como deben hacerlo, ademas se precisaron las fallas mas

comunes de los mismos.

6.3. CONTROL DE CALIDAD EN PRODUCTO TERMINADO

El control de calidad puede definirse como “El conjunto de esfuerzos efectivos
de los diferentes grupos de una organizacién, para la integracion del desarrollo,
del mantenimiento y de la superacion de la calidad de un producto, con el fin de
hacer posible la fabricacién y servicios a satisfaccion completa del consumidor

y al nivel mas econémico posible”*?

El control de calidad, se realiza al tejido y a la prenda terminada, pero los
parametros de calidad no se encuentran establecidos formalmente, ademas
algunas de las personas encargadas de inspeccionar no conocen el margen de

tolerancia permitido para una medida de costura.

En Confecciones Maracuario Ltda., no se cuenta con un departamento
exclusivo para el control de la calidad de sus productos. Una persona del area
de terminados tiene la responsabilidad de inspeccionar de manera detallada los

productos terminados.

' GARCIA DIAZ, José Joaquin. Control de Calidad. Bucaramanga. UIS. Pagina. 18
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Al no efectuarse un exhaustivo control en los procesos de corte y bordados en
el que aparecen una serie de defectos y errores que implican tomar decisiones

gue afectan el normal funcionamiento de la planta de produccion.

Cabe mencionar que en algunas ocasiones los operarios deben quedarse
luego de terminar sus horas laborales, rectificando las prendas defectuosas
resultantes de un procedimiento inadecuado en el momento de la confeccion.
Sin embargo cuando la fecha del pedido es muy cercana, el tiempo utilizado
para realizar dichos reproceso hace parte de la jornada de trabajo, afectando la
productividad diaria.

El control de calidad debe realizarse en todo el proceso de confeccién, con el
fin de lograr la satisfaccion del cliente a través de la prevenciéon de cualquier no
conformidad en todas las etapas, desde el disefio hasta el envi6 de las
prendas.

La fase de disefio es la que marca el conjunto de parametros, reglas, patrones,
datos, especificaciones, muestras, etc. que permiten saber el nivel de calidad
solicitado. En esta etapa es necesario controlar y verificar el disefio de los
productos a elaborar para garantizar el cumplimiento de los requisitos

especificados por el cliente.

Por lo tanto los principales puntos de control de calidad a tener en cuenta en el
momento de realizar el desarrollo del producto en esta etapa son:

= Correcta interpretacién de las especificaciones técnicas del cliente en
cada prenda.

= Tener al alcance los prototipos de cada prenda, correctamente
identificados con nombre y cddigo.

= Llevar el control y registro de todas las modificaciones de cada prenda.

= Elaborar los moldes o patrones con las especificaciones de la ficha

técnica.
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El siguiente procedimiento tiene como objeto sistematizar en la empresa su
proceso de corte, para lo cual es conveniente controlar lo siguiente:
Cuando hay tonalidades es necesario separar las telas.

= Empates de tela.

= Verificar el estado de la maquina cortadora.

= Verificar piquetes.

» Cada lote debe consignar la referencia, talla, color, cantidad, etc.

El control de calidad en el proceso de confeccion debe asegurar que cualquier
producto ensamblado cumpla con las especificaciones técnicas del modelo.
Para lograr una costura eficiente y con calidad es necesario asegurarse de lo

siguiente:

» Los lotes provenientes del area de corte deben ingresar a la planta con
la numeracion correspondiente, completos, verificando la referencia.
» Revisar en los paquetes, que las piezas a ensamblar tengan los piquetes
0 marcas para facilitar la labor de las costureras.
Facilitar a las operarias los accesorios de cada maquina para cada operacion

especial

Para dar cumplimiento a los requerimientos del cliente en la calidad del
producto, se elaboré un formato, (Ver anexo O), donde se muestran los
defectos mas comunes en los productos tipo estudiados, con el fin de aplicar
acciones preventivas y correctivas. La construccién de este formato facilité el

registro de los desperfectos encontrados.
Con el proposito de mejorar la calidad del proceso de ensamble se estudia el

tipo de defectos encontrados en 271 defectos de un lote de 400 productos, los

cuales se representan en el siguiente diagrama de Pareto:
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Tabla 11. Registro de defectos

Mﬁéimo CONFECCIONES MARACURIO LTDA
TIPO DE DEFECTO FRECUECIA | % PARCIAL | % ACUMULADO

Costuras desalineadas (no 90 33% 33.204
rectas)

Costuras desiguales 58 21% 54.6%
Suciedad 57 21% 75.6%
Costuras sueltas 41 15% 90.8%
Desigualdad en las lanillas 14 5.2% 95.9%
Adornos encorvados 9 3.3% 99.3%
Piezas torcidas 2 0.7% 100.0%

Fuente: Autoras del proyecto

Figura 18. Diagrama de Pareto defectos en producto terminado
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desalineadas desiguales sueltas enlaslanillasencorvados
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Fuente: Autoras del proyecto

En la figura 11 se evidencian cuales son los tipos de defectos mas frecuentes.
Se puede observar que los cuatro primeros defectos se presentan en el 90,8%
de las prendas, aproximadamente. Por lo tanto la mayor parte de los defectos
encontrados en el lote pertenecen solo a 3 ¢ 4 tipos de defectos, de manera
qgue si se eliminaran las causas que los provocan desaparecerian la mayor

parte de los defectos.
Luego de determinar cuales son los defectos mas representativos se procedio

a realizar un seguimiento y verificacion permanente de los procedimientos

involucrados en las referencias objeto de estudio.
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Para comparar el antes y el después de las acciones ejecutadas se volvié a
elaborar el diagrama de Pareto para un lote de 1313 prendas de las cuales 52

resultaron defectuosas.

Tabla 12. Registro de defectos después de seguimiento

TIPO DE DEFECTO FRECUECIA | % PARCIAL | % ACUMULADO
Desigualdad en las lanillas 28 53.8% 53.8%
Suciedad 10 19% 73.1%
Costuras desalineadas (no 4 8% 80.8%
rectas)

Piezas torcidas 4 7.7% 88.5%
Costuras sueltas 3 6% 94.2%
Costuras desiguales 2 4% 98.1%
Adornos encorvados 1 1.9% 100.0%

Fuente: Autoras del proyecto

Figura 19. Diagrama de Pareto defectos en producto terminado, seguimiento
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Fuente: Autoras del proyecto

Como se observa en la figura 21, los defectos definidos inicialmente han

disminuido, debido a que no se logré eliminar las causas que los generan, pero
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si se controlaron. Lo anterior le permitié a la empresa reducir el namero de

defectos en producto terminado.

Por ultimo se elaboré un diagrama de causa — efecto que refleja la relacion
entre caracteristicas de calidad y los posibles factores que atribuyen a ella. Ver

figura 20

83



Figura 20. Diagrama Causa — Efecto, Control de calidad

mperatura ideal

Corte correcto

Bordado sin fallas

correcto

Maquina o implemento Molde
adecuado adecuado
Existe simetria en el,)
disefio Limpieza
MNo tiene manchas
Composicion de , / i o
hilo. Inspeccion de 100% d Control de calida
as prendas afectivo

nspeccion de
hilos de costura
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Fuente: Autoras del Proyecto

84



6.4. DISTRIBUCION DE PLANTA

Con el fin de dar solucién a los problemas identificados en el diagnostico se
realizé una reubicacion de las maquinas utilizadas en el area de ensamble que
conforman el médulo piloto para confeccionar los productos tipo objeto de estudio.
Este tipo de distribucion lleva a favorecer a las demas actividades de la empresa y

se puede inferir a otros modulos.

Se construyeron diagramas de recorrido que muestran los recursos que se
movieron (Ver anexo P). En estos esquemas se observa que de las nueve
maquinas que intervinieron en el desarrollo del proceso de confeccion seis fueron
reubicadas, de las cuales 2 fueron Planas, 2 Filetes, 1 Recortadora y 1
Dobladilladora.

Esta nueva distribucion facilité el flujo continuo de la prenda, disminuy6 el nUmero
de transportes por parte de los operarios, redujo el nivel de inventario en proceso y
permitio la entrada de prendas diarias al area de terminados.

Con lo anterior se logré que la parte administrativa y operativa de la empresa se
diera cuenta de la importancia que tiene adecuar los recursos al proceso de la

elaboracion de la prenda.

Para evidenciar de una manera mas detallada los beneficios obtenidos con la
reubicacibn de las maquinas anteriormente mencionadas, se realizé una
simulacién del proceso de confeccién para la familia de vestidos elegantes,

mediante el programa de simulacion de procesos industriales, Promodel.

El modelo de simulacién tiene como objetivo calcular el tiempo de ciclo total de la

elaboracion de la prenda en el area de ensamble, mostrar el flujo que se sigue

para confeccionar el producto, postular teorias o hipdtesis que expliquen el

comportamiento observado, predecir los efectos que se producirian mediante los
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cambios efectuados, comparar el nUmero de desplazamientos y la cantidad de

prendas producidas.

Una vez definidos con exactitud los resultados que se espera obtener del estudio,
se procede a definir las variables que forman parte de él.

Es importante resaltar que en el estudio de tiempos se consideré un grado de
exactitud del 95%, por tal razén para el modelo de simulacién se aplico el mismo

intervalo de confianza.

6.4.1. Estaciones. Las estaciones del modelo se definieron de acuerdo a los
centros de trabajo involucrados en el proceso. En la tabla 13 se ostentan un

resumen de las estaciones creadas.

Tabla 13. Estaciones del modelo de simulacion

CONFECCIONES MARACURIO LTDA

NOMBRE CAPACIDAD | UNIDADES | ESTADISTICAS | REGLA
MP: Materia Prima INF 1 Time Series Oldest
CT1: Maquina Recortadora 1 1 Time Series Oldest
CT2: Maquina Plana 1 1 Time Series Oldest
CT3: Maquina Plana 1 1 Time Series Oldest
CT4: Maquina Plana 1 1 Time Series Oldest
CT5: Maquina Plana 1 1 Time Series Oldest
CT6: Maquina Plana Recortadora 1 1 Time Series Oldest
CT7: Maquina Plana 1 1 Time Series Oldest
CT8: Maquina Plana 1 1 Time Series Oldest
CT9: Maquina Filete 1 1 Time Series Oldest
CT10: Méquina Filete 1 1 Time Series Oldest
CT11: Maquina Ojaladora 1 1 Time Series Oldest
CT8: Maquina Botonadora 1 1 Time Series Oldest
CT8: Maquina Dobladilladora 1 1 Time Series Oldest
PT: Producto Terminado INF 1 Time Series Oldest
PisoCT4 INF 1 Time Series Oldest
PisoCT5 INF 1 Time Series Oldest
PisoCT8 INF 1 Time Series Oldest
PisoCT10 INF 1 Time Series Oldest

Fuente: Autoras del proyecto
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Se crearon cuatro estaciones de descargue de material para evitar los bloqueos
en el modelo de simulacion, tal como se efectda en la realidad. Estas estaciones
de descargue se asignaron a los centros de trabajo polivalentes, como el CT4,
CT5, CT8y CT10.

El &rea de ensamble tiene 26 operaciones distribuidas en 14 centros de trabajo y

dos areas para almacenar materia prima y producto terminado.

6.4.2. Entidades. Las entidades empleadas en la simulacién corresponden al
vestido y cada una de sus partes que circulan por las estaciones en espera de ser
procesadas, siguiendo la secuencia mostrada en el diagrama de flujo de proceso
para el ensamble del vestido (Figura 8). No se toman en cuenta insumos como

botones y cintas para la simulacién.

En la siguiente tabla se presenta un resumen de las entidades creadas.

Tabla 14. Entidades del modelo de simulacién

CONFECCIONES MARACURIO LTDA
NOMBRE VEI(‘rS;InE;AD ESTADISTICAS
Delantero 150 Time Series
Espalda 150 Time Series
Bies 150 Time Series
Falda 150 Time Series
Cinturones 150 Time Series
Hombreras 150 Time Series
Mangas 150 Time Series
Vestido 150 Time Series

Fuente: Autoras del proyecto
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6.4.3. Atributos. Los atributos son caracteristicas de las entidades que transitan
en el sistema o de los centros de trabajo disponibles. Se definieron dos atributos
llamados Hora de Llegada y Hora de Salida para capturar las llegadas y salidas de
las entidades, con los cuales se calcula el tiempo de ciclo de la referencia
simulada. También se usa un atributo llamado Actividad para controlar el flujo de

proceso.

Para efectos de este modelo los cuatro atributos empleados son asignados a las

entidades o partes del vestido que se presentan en la siguiente tabla:

Tabla 15. Atributos del modelo de simulaciéon

Mm%imo CONFECCIONES MARACURIO LTDA
mBRE TIPO CLASIFICACION NOTAS

1 - Materia Prima (Entidades que son
partes del vestido)

2 - Producto en Proceso (Inventario
Entidad Entero Entidad en Proceso del dia anterior para
recursos cuello de botella, OP1 en el
CT6 y OP4 en el CT8 realizadas)

3 - Producto Terminado
Actividad Entero Entidad Indica la operacion a realizar

Hora_de_ Llegada Real Entidad Captura la hora de entrada de la
- entidad al sistema

Hora_ de_Salida Real Entidad Captura la hora de salida de la
- entidad del sistema

Fuente: Autoras del proyecto

6.4.4. Variables. Algunas de las variables empleadas sirven para representar
medidas de desempeiio del sistema, tales como: producto terminado, tiempo de

ciclo de lote y de producto, inventario en proceso, movimientos realizados por el
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recurso u operario patin, que es la persona encargada de transportar las entidades

a las estaciones.

Las demas variables sirven de apoyo para determinar tamafios de lote y controlar

bucles o iteraciones en el proceso.

Tabla 16. Variables del modelo de simulacién

M p) 0 CONFECCIONES MARACURIO LTDA
ARACUARI
NOMBRE TIPO VALOR INICIAL STATS NOTAS
Batch Entero MLoteT Time Series Lotes de .
Transferencia
WIP Entero 0 Time Series Inventario de
Producto en Proceso
ProdTerminado Entero 0 Time Series Inventario d'e
Producto Terminado
TCLote Real 0 Time Series Tiempo de Ciclo
TCPdto Real 0 Time Series Tiempo de Ciclo
Movimientos Entero 0 Time Series Movimientos Patin
vOP4CTS8 Entero Time Series Inventario Inicial
vFrecn Entero 30 Time Series Frecuencia de
Llegadas
vOccurr Entero MOccurr Time Series Ocurrencias
vPdtoT Entero MLoteT*MOccurr Time Series Producto Terminado
Lotes Entero 0 Time Series No. de lotes a
procesar
Unids Entero 0 Time Series Unidades a procesar
| Entero 0 Time Series Variable contador
J Entero 0 Time Series Variable contador
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6.4.5. Macros. Una macro es un marcador de posicidén para una expresion de uso
frecuente, un conjunto de declaraciones o cualquier texto que pueda ser utilizado
en una expresion légica. Una macro se puede escribir una vez, y luego el nombre
de la macro puede ser sustituido por el texto que representa en cualquier parte del
modelo y las veces que sea necesario. Las macros definidas son de tipo RTI o
RunTime Interface, las cuales permiten cambiar los parametros de la simulacion

antes que esta comience.

Tabla 17. Macros del modelo de simulaciéon

CONFECCIONES MARACURIO LTDA

ID TEXTO OPCIONES
MQLleg 22 RTI
MLoteT 22 RTI
MOccurr 3 RTI
MLotePP 44 RTI
MPdtoT MLoteT*MOccurr RTI

INT vLote = Batch
MSLotel WHILE vLote > 1 DO None
BEGIN

IF vLote > 5 THEN

{
DEC vLote

MSLote2 } None
DEC vLote
END
MOP OP[Actividad] None

Fuente: Autoras del proyecto
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6.4.6. Arrays. Son vectores utilizados para almacenar los tiempos de ciclo, asi
como el tiempo de entrada y salida de las entidades del sistema. Estos vectores
se exportan a un archivo de Microsoft Excel, para su posterior andlisis. El vector
OP guarda la expresion correspondiente a la distribucion de probabilidad de la
estacion CTi. El modelo tiene 26 operaciones distribuidas en 14 centros de trabajo
y dos &reas para almacenar materia prima y producto terminado, por lo tanto la
dimensién de este vector es de26 posiciones mas dos auxiliares, por lo cual su

tamano se define en 30.

Tabla 18. Vectores del modelo de simulacion

. CONFECCIONES MARACURIO LTDA
NOMBRE DIMENSIONS TYPE EXPORT FILE PERSIST
aHrLLeg 100 Real Datos.xIsx Clear
aHrSald 100 Real Datos.xIsx Clear
aTClLote 100 Real Datos.xIsx Clear
aTCPdto 100 Real Datos.xIsx Clear
OP 30 Expression Keep

Fuente: Autoras del proyecto

6.4.7. Llegadas. En el modelo se definieron las llegadas a medida que ingresan
las partes cortadas a la planta de confeccion, para lo cual se toma en cuenta el

tamafo del lote de transferencia empleado, segun la talla a procesar.

Todas las llegadas se crean para la estacion materia prima MP, a excepcion de

Bies que llega a PisoCT5 y que representa el inventario inicial en el sistema, con

el fin de evitar esperas al inicio de la jornada laboral, puesto que el CT6 y CT8 son
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los recursos cuello de botella con las operaciones 1 y 4 respectivamente. Este
comportamiento se simulé tal como lo hacen en la actualidad. Este inventario del

dia anterior tiene mayor prioridad y por lo tanto es el que primero se procesa.

A cada una de ellas tan pronto ingresa al sistema se le asigna el valor de los
atributos Entidad y Actividad, segin a donde se dirijan y si corresponde a

inventario del dia anterior o actual.

La Hora de llegada y Hora de salida se capturan en el proceso al ingresar a la

primera estacion y al ingresar a producto terminado.

Tabla 19. Llegadas del modelo de simulacion

CONFECCIONES MARACURIO LTDA
PRIMERA .
NOMBRE | ESTACIONES | CANTIDAD LLEGADA OCURRENCIA LOGICA
Actividad =5
. . Entidad = 2
Bies PisoCT5 MLotePP 0 1 INC WIP
INC vOP4CT8
Actividad =1
Delantero MP MQLLeg 0 vOccurr Entidad =1
INC WIP
Actividad =2
Espalda MP MQLLeg 0 vOccurr Entidad = 1
. Actividad =4
Bies MP MQLLeg 0 vOccurr Entidad = 1
Actividad =6
Falda MP MQLLeg 0 vOccurr Entidad = 1
. Actividad =9
Cinturones MP MQLLeg 0 vOccurr Entidad = 1
Actividad = 13
Hombreras MP MQLLeg 0 vOccurr Entidad = 1
Actividad = 14
Mangas MP MQLLeg 0 vOccurr Entidad = 1

Fuente: Autoras del proyecto
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MLotePP es una macro que corresponde al valor del inventario en proceso del dia
anterior. MQLleg es el valor de la macro correspondiente a la cantidad de
unidades que arriban al sistema. vOccurr es el numero de ocurrencias. Estos dos

ultimos valores dependen del tamafio de lote de transferencia

6.4.8. Redes de transporte y Recursos. Las redes de transporte son los
recorridos empleados por los recursos para transportar las entidades. Para
crearlas se empled el diagrama de recorridos, en el cual se determinaron seis
redes, cada una asignada a un recurso fisico, cinco para los operarios del area de

ensamble y una para el recurso patin.

Estas redes se toman con los pardmetros por defecto de ProModel, de tipo
sobrepaso y velocidad y distancia. Los recursos definidos son empleados para
hacer operaciones en los centros de trabajo y en algunos casos transportan
material entre las estaciones. El modelo real tiene dos operarios adicionales que
son estaticos y efectian actividades en los CT5 y CT8 los cuales son polivalentes,
por este motivo no se simulan en ProModel, no es necesario, basta con asignar el
tiempo empleado por cada actividad en estas dos estaciones con el comando

WAIT y la distribucién de probabilidad asociada.

Tabla 20. Redes de transporte y Recursos

M 6 CONFECCIONES MARACURIO LTDA
RED TIPO T/S PATHS ESTACIONES RECURSO UNITS
RedOperariol | Passing ;Fi’siz:i 4 CT1-CT2-CT13 | Operariol 1
RedOperario2 | Passing ;Fi)setz:(i 1 CT3-CT10 Operario2 1
RedOperario3 | Passing ;Fi)siiii 1 CT4-CT6 Operario3 1
. . Speed & .
RedOperario4 | Passing Distance 3 CT7-CT9-CT14 Operario4 1
RedOperario5 | Passing ;‘i’;‘;ii 2 CT11-CT12 Operario5 1
RedPatin Passing Speed & 29 Todas Patin 1
Distance

Fuente: Autoras del proyecto
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6.4.9. Proceso. El proceso productivo comienza con la llegada de material o
partes cortadas a la estacion materia prima MP. De alli se enruta cada pieza o
componente del vestido a su CT correspondiente segun el diagrama de flujo de
proceso, teniendo cuidado de enviar antes a una estacion de arrume de material
que tiene capacidad infinita para evitar los bloqueos que ProModel nos puede
generar por la capacidad unitaria de la estacion. Las estaciones reciben lotes de
productos, segun se haya definido en la macro lote de transferencia MLoteT, por lo
cual los ensambles, uniones se hacen en las estaciones Piso o de descargue de

material.

El CT6 y CT8 son recursos cuellos de botella, dado que tienen tiempos de
operacion muy altos respecto de los demas, aparte de verificarse en las
estadisticas de la simulacién. Por esta razén en el modelo real para el area de
ensamble se deja material o lotes listos para procesar al dia siguiente después de
la operacion 4 con una mayor prioridad y asi evitar tiempos 0ciosos y esperas en
el sistema, Estas estaciones procesan la misma cantidad de lotes que las demas.

Los tiempos de operacion correspondientes a cada centro de trabajo se han
ajustado a una distribucion de probabilidad tedrica conocida, como se documenta

en el siguiente punto y en la tabla 21.

En el caso de las uniones de dos entidades diferentes, se toma una de base que
no pierde sus atributos y la otra es ensamblada en la entidad base, proceso
realizado en las estaciones Piso. Es necesario después de cada operacion
actualizar el atributo actividad de la entidad para una adecuada y legible lectura
del modelo de simulacion, ademas de poder ubicar facilmente entidades en el

sistema.

La simulacion del proceso de ensamble va hasta la operacion 26 después de la

cual la entidad vestido se enruta a producto terminado PT, momento en el cual se
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incrementa la variable producto terminado, decrece producto en proceso WIP y se
procede a hallar el tiempo de ciclo correspondiente al lote saliente.

Como medidas de desempefio tomando en cuenta el historial y observaciones de
produccion diaria se toma el nimero de vestidos producidos en una jornada de

trabajo diaria de 8 horas.

Para los tiempos de operacién de las actividades se usa un vector llamado OP de
tipo texto, siendo de esta manera mas rapido hacer arreglos o modificaciones a los
tiempos en el proceso. Este vector se inicializa al arrancar la simulaciéon, tomando

en cuenta el no borrarlos entre replicas.

Tabla 21. Tiempos de operacion con datos ajustados

OPERACION | ESTACION TIEMPO OPERACION | ESTACION TIEMPO
op1 76 4.1771+L(0.850 CT14 CT14 0.53611+L(0.29
83, 0.23395) 803, 0.12744)
N(2.972, CT15 CTS N(1.3105,
OP2 cT5 0.10898) 9.8157e-002)
CT16 CTS 0.53643+L(0.62
0.19117+L(0.99
oP3 CT8 982, 6.3837e-
88,0.12986) 002)
CT17 CT10 0.50825+L(0.19
3.6832+L(0.702
OP4 CT8 812, 6.8726e-
93, 0.23771) 002)
CT18 CT8 0.27983+L(0.15
OP5 CTS ';(1'10638735)' 632, 9.346e-
: 002)
N(2.054, CT19 CT10 N(2.2947,
OPé cTé 0.12078) 5.4129e-002)
N(1.9768, CT20 CT4 N(2.1848,
Op7 15 0.13072) 5.7314e-002)
CT21 CT1 N(0.50025,
oP8 CT10 U(2.105, 0.455) 2.9197¢-002)
CT22 CT13 1.5009+L(0.622
OP9 CT4 0‘524383&‘51)16 09, 4.5242e-
P 002)
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1.3716+L(0.467 CT23 CT3 1.6453+1(0.548
OP10 CT9 76, 0.13463) 42, 4(1).81;)88e
oP11 cTa I\(l)(i .33760465), CT24 CT2 1;198,1(;[;5(;)921)12

Fuente: Autoras del proyecto

El proceso realizado dentro del modelo de simulacion se encuentra en el anexo Q.

6.4.10. Recoleccién de datos. La informacion necesaria para construir el
modelo se recopild6 mediante observaciones directas del flujo del proceso de
ensamble, entrevistas informales al personal de la planta y estableciendo la
duracion de las operaciones por medio del estudio de tiempos descrito en el
capitulo cinco del presente documento.

6.4.10.1. Distribuciones de probabilidad de los datos. Se utilizé la
herramienta de Promodel Stat Fit, para determinar la distribucion que mejor se
ajuste a los datos recopilados en el estudio de tiempos. Este programa permite
usar las pruebas de bondad de ajuste mas conocidas, como lo son Kolmogorov-

Smirnov, Anderson-Darling y Chi-Cuadrada.

6.4.10.2. Distribucion de probabilidad Bastear candonga. En la figura 21 se
observa que los tiempos de bastear candonga se pueden ajustar a una
distribucion normal o a una lognormal, debido a que los datos no presentan una
variacion significativa. Para efectos del modelo la distribucién a utilizar es la

normal.

95



Figura 21. Distribucion de probabilidad bastear candonga
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Operacion 1: Descriptive Statistics

Expaonential
Lognormal
descriptive statistics 0.00 Marmal
data points a0 4.4 4.6 4.8 5.0 5.2 5.4 5.6 5.3
minimum 4.59 Input Values
maximum h.6B |I Input = Lognormal = Exponential ® Hormal f
mean 5.028 | | L
median 4.98
mode 4.87
standard deviation 0.237586
variance 5.64472e-002
coefficient of variation 4.72526
skewness 0.635652
kurtosis 0.47651
Fuente: Autoras del proyecto
‘g .z . .z e -z -
6.4.11. Verificacion y validacion del modelo. La verificacion consiste en

observar que el sistema simulado siga la légica del funcionamiento del sistema

real del proceso de ensamble del vestido. Para realizar esta verificacion se

observé que el modelo siguiera el flujo del proceso, para lo cual se utilizé el

atributo Actividad para hacer un facil seguimiento, también se verificaron los

tiempos de operacion y el volumen de produccion diaria.

La etapa de validacion determina si el modelo de simulacibn es una

representacion lo mas exacta posible del sistema real. Este proceso consiste en

determinar la prueba estadistica apropiada de comparacion de medias.
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Para validar el modelo de simulacion se comparan los datos del tiempo de

simulacion para un dia de produccion.
A continuacion se muestra los datos de produccion diaria y el tiempo de operacion
real en horas y se compara con el tiempo promedio de las réplicas de la

simulacion.

Tabla 22. Llegadas del modelo de simulacion

CONFECCIONES MARACURIO LTDA

TIEMPO DE DESVIACION
- VESTIDOS ;E:;:ggz SIMULACION ESTI-'\NIDAR DE LAS
ENSAMBLADOS | .\ (MINUTOS) PROMEDIO DE LAS REPLICAS
REPLICAS (MINUTOS) (MINUTOS)
1 65 480 471.027 5.3195
2 57 480 465.537 1.3506
3 68 480 490.676 1.40074
4 63 480 481.065 3.79217
5 58 480
6 64 480 471.606 6.12524
7 60 480 443.829 3.80594
8 68 480 495.676 1.3926
9 62 480
10 66 480 491.532 12.6062
Promedio 480

Fuente: Autoras del proyecto

Ahora se procede a aplicar la prueba de hipoétesis (diferencia de medias) para
comprobar estadisticamente que los datos del modelo correspondan con el

sistema. A continuacion se muestra la hipétesis nula y la alternativa:

Ho: u = po

H1: p # po
Para el estadistico de prueba se usa la prueba t-student, dado que los datos son
menores que 30. Las formulas para hallar el estadistico t y los grados de libertad

con un a del 5% son:
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6.5. INDICADORES DE GESTION

Los indicadores de gestion hacen que todo proceso de produccion se lleve a cabo
con eficiencia y eficacia, ademas facilita a los directivos de la empresa informacion
permanente sobre el desempefio que permite autoevaluar la gestion y tomar

decisiones.

Para medir el cumplimiento de las mejoras implementadas en el presente proyecto

de grado se aplicaron los siguientes indicadores de gestion:

6.5.1. Productividad.

La productividad es la relaciébn entre la produccion obtenida por un sistema
productivo y los recursos utilizados para obtener dicha produccién. Con el fin de
evaluar el rendimiento de la mano de obra, el aprovechamiento de la maquinaria y
de la infraestructura se propuso implementar este indicador. La siguiente tabla

muestra la productividad durante los meses de diciembre 2010 a mayo 2011.

La eficiencia se calculd bajo la siguiente formula:

Eficiencia= (Total de tiempo productivo/Total de tiempo trabajado) *100
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Tabla 23. Nivel de productividad de la empresa

MAE{;‘;“IO CONFECCIONES MARACURIO LTDA
Mes Pr;)rgfja::lti-csn(ﬂll\ﬁi?wt.) T. Tiempo Trabajado (Mint.) Eficiencia

Diciembre 9160 13200 69.39%
Enero 4806 6480 74.17%
Febrero 31479 40618 77.50%
Marzo 41461 53574 77.40%
Abril 45753 58560 78.13%
Mayo 59649 73980 80.62%

Fuente: Autoras del proyecto

En el mes de diciembre y enero se observa una cantidad de minutos inferior en

comparacion a los demas periodos, ya que la empresa trabajo solo los primeros

quince dias de diciembre. La disminucién de minutos durante enero se debidé a

gue se utilizaron tres semanas para realizar muestras.

La tabla 24 permite ver una mejoria en el proceso productivo, pero se espera que

la empresa alcance mejores porcentajes de cumplimiento, que la conlleven a ser

cada vez mas competitiva.

Figura 22. Grafico del Nivel de productividad
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Fuente: Autoras del proyecto

6.5.2. Distancia recorrida .

Para utilizar de manera efectiva el espacio fisico

disponible en el area de ensamble y mejorar el flujo del proceso, se reubicaron
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algunas méaquinas que permitieron reducir las distancias recorridas entre centros
de trabajo. (Ver tabla 25)

Tabla 24. Distancias recorridas

Mjb;“o CONFECCIONES MARACURIO LTDA
- Distancia Total Distancia Total . .
Familia de . . ; % Disminucién
antes de mejora | después de mejora . :
productos (Metros) (Metros) Distancias
Vestidos elegantes 69.29 43.67 37%
Bragay camisa 56.25 42.53 24%
Mameluco enterizo 51.44 37.79 27%

Fuente: Autoras del proyecto
Por medio del formato que registraba las actividades realizadas por los operarios

que conforman el mddulo, se permiti6 medir la productividad en volumen de

unidades.
Tabla 25. Productividad en unidades.
b< CONFECCIONES MARACURIO LTDA
MARACU:—\RIO
MES Pro(%ﬁg:’dnegeta Produccién Real (Unidades) | Eficiencia

Diciembre 440 308 70%
Enero 416 287,04 69%
Febrero 1049 745,003 71%
Marzo 1145 847,3 74%
Abril 1191 905,16 76%
Mayo 1229 1020,07 83%

Fuente: Autoras del proyecto
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CONCLUSIONES

Con base en la elaboracion del diagnéstico situacional de la empresa, se logré
conocer en detalle el proceso productivo, con el fin de descubrir los problemas
existentes para los cuales se disefiaron e implementaron propuestas de

mejora.

La estandarizacion de los métodos y la redistribucion de planta, representaron
las mejoras mas importantes en el mejoramiento del sistema productivo de
Confecciones Maracuario Ltda., debido a que permitieron lograr un aumento

en el flujo productivo.

Para los productos tipo de las dos primeras familias, se redujeron las
distancias totales recorridas en el ensamble de la prenda efectuado por el
grupo piloto. La familia de vestidos elegantes presentd una disminucion en el
trayecto recorrido del 37% y la familia de Braga y camisa del 24%. Ademas se
consiguid reducciones significativas de tiempos en el proceso, basadas en la
redistribucién de planta y la implementacion de mejoras en los métodos.

Con base en el estudio de tiempos nombrado en el capitulo cinco del libro, se
obtuvo informaciéon valiosa para la organizacién, como son los tiempos

estandar por operacion, para la elaboracion del producto tipo de cada familia.

Con la realizacion del balanceo de lineas se obtuvo los requerimientos de
personal para fabricar un determinado lote, el tiempo necesario de
produccion, y de esta manera se aumento6 la eficiencia de la planta de un
69.39% antes de realizar los cambios, a un 80.62% luego de ejecutadas las

mejoras.
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Es de vital importancia continuar realizando capacitaciones sobre temas
concernientes al mejoramiento en el sistema productivo con el fin de
proporcionar al personal nuevos métodos de trabajo y apoyar las ideas que

ellos puedan aportar.

El estudio de métodos para el area de ensamble, facilitdé la documentacion del
manual de procedimientos llevado a cabo por las autoras del proyecto, el cual
esta soportado con filmaciones de cada una de las operaciones que debe

realizar el operario para conseguir el producto terminado.
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RECOMENDACIONES

Es necesario que los directivos de la organizacion continten realizando un
seguimiento constante a las mejoras implementadas, con el animo de
verificar su funcionamiento correcto y en caso de encontrar falencias realizar

acciones correctivas.

Con el objetivo de mejorar cada vez mas el ambiente laboral y aumentar el
sentido de pertenencia con la empresa, y de esta manera lograr aumento en
el rendimiento y en la eficiencia de su sistema productivo, es necesario

desarrollar programas de motivacion e incentivos al personal de la empresa.

Con el fin de disminuir los errores que se presentan en el ensamble de los
productos, se le sugiere la empresa contar con un manual de calidad que
contenga las medidas de las piezas a ser ensambladas y especifiqgue el

margen de tolerancia dado por el cliente.

Establecer programas de mantenimiento preventivo para la maquina de la
gue se tiene un numero reducido de unidades, y por tanto un dafio en dicha
magquinaria podria ocasionar una detencion significativa en el flujo de

producto.
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ANEXOS



Anexo A. Area de ensamble y terminados

Los diagramas de flujo se presentan para cada producto tipo por familia, el
esquema para el area de corte solo se realiz6 solo una vez, debido a que éste
proceso se hace de forma similar en todos los productos.

Los graficos se encuentran divididos de la siguiente manera:

e En la parte superior se describen las entradas de material, que se requieren
para elaborar las partes de la prenda, ademas de las cantidades necesarias.

e Al lado izquierdo se encuentran las operaciones de preparaciébn que se
pueden realizar de manera independiente.

e En el lado derecho esta la linea principal de ensamble de la prenda.
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Familia de vestidos elegantes

Diagra

ma: N° 1

‘ Areas: Ensamble y Terminados

CONFECCIONES MARACURIO LTDA

§

R-’;%UAR[O

M

Diana Ang

| Producto: H-495

Elaborado por: Heidy Johana Pinzén Hernandez
lica Lozano Cardenas

Fecha:

Febrero de 2010

Resumen de Actividades:

..V,

Pegar encaje
alamanga

C

Pegar cinta a
la manga

25

>

/LU

Colocar y pisar
el caucho en el
borde inicial

Pisar cintay

rematar el borde
final

Cerrar manga

Guardar
Manga

)

Cerrar
hombreras
con interlon

o
5
5

Hacer
cinturones

Voltear
cinturones

Planchar
cinturones

9

@,
o
O

delantero con
forro trasero

p 1
| Método: Actual
M Falda de vestido (1) Espalda (2
Encaje Hombreras(2) Forro de falda(2) Forro de espalda (2 Delantero(1)
Cinta rosada Interlon(2)| Cinturones (2)  Bajante de falda (1)] Marquilla (1) Forro de éechera Tl)
= l Unir forro

Unir forro de espalda
on espalda, pegary

Bastear y recorta
candonga del
delantero

sobrepisar marquillia

Guardar costados
de forro

Hacer dobladillo
al forro

Unir Bajante, al
forroy a la falda

3

Sesgo (1

b

a

R

5

10

11

)

5

N~ N
GGFA; ¢

()
N

4@4

Unir por hombro

Sesgar cuello

Ensamblar
costadillos del
canesu

Encajar Bajante
de falda

Fruncir cintura

Colocar
cinturones

Cerrar costados
de vestido

Guardar costural
de costados de
vestido

Guardar Cintura|
y bajante de
falda

Bastear sisa 'y
pegar hombrerag

Pegar mangas al
vestido

Guardar de
manga

Recortar
vestido

Cinta

Hacer
dobladillo

Encaj

32

Pegar cintay
encaje al
vestido

Pisar cinta
de vestido
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a Hacer ojales

_Botones (4),

Pegar botones

Despeluzar la
prenda

Planchar

Secar a
temperatura
ambiente

Revisar

Etiquetar

Embolsar

Almacenar
en bodega
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e Familiade bragay camisa

s,

f?

CONFECCIONES MARACURIO LTDA

=

Elaborado por: HEIﬂy Johana Pinzén Hernandez

Diagrama: N° 2 ‘Areas Ensamble y Terminados

Fecha: Febrero 2011

Resumen de Actividades:

Diana Angélica Lozano Cardenas
M JAR 0
ARACL Producto: Braga

Q”Dl

———— [Método: Actual

<

Espalda (2) Forro delantero (1. Candonga (1
Forro de espalda (2) Pantalén delantero (1 Pechera (1
Marquilla (1 Vivo (1) Vivo (1)

Unir forro de ‘

espalda con
11 )espalda, sobre-
pisar y pegar

marquilla

Cerrar forro
delantero

Cerrar
pantaléon
delantero

Envivar
pantalén
delantero

Envivar
pechera

Unir candonga
con pechera

Unir candonga
con pantalén
delantero

Cerrar cuello

delantero

Pisar cuello
delantero

Cerrar sisa
delantera

Pisar sisa
delantera

Cerrar sisa
espalda

Pisar sisa de
espalda

Cerrar cuello
de espalda

=
a

Cerrar hombro
delantero

Cerrar hombro
espalda

Cerrar
costados

@ 5

" Cerrar
1 entrepierna

Cerrar botas

4@4

Tapar
hueco

N
o

>

Hacer
ojales

o ([]

Botones (4)

Pegar
botones

Despeluzar
a prenda

_0
)

NN

Planchar

-

Secar a
temperatura
ambiente

‘

Revisar

'

Etiquetar

Embolsar

Almacenar
en bodega

<
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CONFECCIONES MARACURIO LTDA

‘ Elaborado por:

Heidy Johana Pinzén Hernandez
Diana Angélica Lozano Cardenas

|Producto: Camisa

Diagrama: N° 3 ‘Areas Ensamble y Terminados

Fecha: Febrero de' 2011

Resumen de Actividades:

Comlos [

[Método: Actual

Mangas (2)

Cuellos(2)

Vivo (2)

Sesgo de cuello (1)

Delantero (1

Unir sesgo Sobre-pisar y ;‘:Z‘Tr rollito
egar marquilla
de cuello ped i delantero

Cerrary
Sesgar el 3 )guardar
cuello

hombro
Sobrepisar
cuellos

8 Hacer rollito 4
plano

9 Sobre-pisar 5
bocamanga
Hacer

10 ) gobladillo 8

9

PR

Encuellar

Pegar
mangas
abiertas

Guardar
costura de
mangas

Cerrary
guardar
costados

Dobladillo
camisa

0202020;

Hacer
ojales

Botones (4)

Pegar
botones

Despeluzar
la prenda

18 ) Planchar

Secar a
temperatura
ambiente

[y

- HHEEg ()™

Revisar

19 Etiquetar

20 Embolsar

Almacenar
en bodega
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Familia mameluco enterizo

P

.?“
D

I

M)

CONFECCIO

NES MARACURIO LTDA

Pinzén Hernéndez

Elaborado por: Heidy Johana

Diana Angélica Lozano Cardenas

Diagrama

:N° 4

‘ Areas: Ensamble y Terminados

Fecha:

Febrero 2010

|Producto: Mameluco Enterizo

‘Método: Actual

Resumen de Actividades:

L,

4

Delantero(2

Pegar
abertura a
la manga

Pisar
abertura de
manga

Hacer
pliegues

Cerrar
manga

Guardar
manga

Pegar pufio
de manga

Pisar pufio

Espalda(l
Bajante de falda (1)

Cuellos bebe (1)

Forro de espalda (2)

Espalda (2)

Forro de falda(l)  sesgo de cuello (1)
Falda de vestido (1

Cerrar
delantero

Unir bajante a

lafalday al
10 )forro del
vestido

Cerrar espald

Marquilla (1)

Candonga(l)

Pechera(l?
Vivo(2]

Forrar
Sesgar el espalday
cuello pegar
marquillas
Sobrepisar
cuellos

g)

y |

de manga

0,0,

14

-0
—( 8L
L

=
©

o—()—-()-

Envivar
candonga

Envivar
pechera

Unir
candonga
con pechera

Unir
hombro

por

Encuellar

Encajar
espalda con
falda del
vestido

Apretar

vivo de
cintura

Fruncir
espalda

Cerrar
costados de
vestido

Guardar cinturg

Cerrary
sobrepisar
entrepierna

Fruncir bota

Hacer cajén y
pisar bota

Bastear sisa

Pegar manga al
vestido
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Guardar
costura de
manga en
el vestido

Hacer
ojales
Botones (10

Pegar
botones

Despeluzar la
prenda

Planchar

Secar a
temperatura
ambiente

Revisar

34 Etiquetar

Embolsar

Almacenar
en bodega

A (o[- (o @M@
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Anexo B. Diagrama de recorrido actual de la empresa

BODEG i T Transporte de corte
o TIT " a planta
TELAS e Transporte de planta
+ + + — :
= a terminados
et BODEGA DE PROCUCTO e
p— TERMINADO . Transporte de
L 44+ terminados a Bodega
© n
a o ++ +
L 8
"‘ E + + + 4@ E Q \'/
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t: DISERC

PROYECTO:

FABRICA DE CONFECCIONES MARACUARIO LTDA
PROPIETARIO
SR. LUIS FRANCISCO VELASCO

CONTIENE:

PLANTA DEL PRIMER PISO

LEVANTO:

HEIDY JOHANA PINZON, DIANA ANGELICA LOZANO
ESCALA: DIAGRAMA DE RECORRIDO: |
1-50 GENERAL
FECHA: PLAND: DIRECCION:
ENERO 2011 N°.1DE1 Carrera 16 N°41-29
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Anexo C. Diagrama de recorrido actual del area de ensamble

e Flujo proceso de confeccién familia vestidos elegantes

s ol [_
PT2

-
E
PT3

N

48

8.50

0.1

‘== Enlace del flujo de proceso.

PROYECTO: £t £
FABRICA DE CONFECCIONES MARACUARIO LTDA @ inicio y final del recorrido.
PROPIETARIO: -
SR.LUIS FRANGISCO VELASCO Desplazamiento de las piezas del vestido. PT Puesto de Trabajo.
[CONTIENE: | 6DULO ANTIGUG
FEVANTE: e IDY JOHANA PINZON, DIANA ANGELICA LOZANOD I: Maquinas Planas I:I Maquina Ojaladora
B eTRICA 10 | GRAMADE RECORRIDO: | 1 e s bE vESTIDOS |: Maguinas Filete - Magquina Botonadora
[FECHA: CART: CTRECTIIN:
EMERO 2011 MY 1 DE 1 CARRERA 16 N° 41 29 D Magquinas Recortadora - Magquina Daobladilladora
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950

e Flujo proceso de confecciéon familia braga y camisa

a4

Pisa
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FROYECTO:

PROPIETARID

SR, LUIS FRANCISCO VELASCD

Oinicio y final del recorrido.

Desplazamiento de las piezas del vestido.

COMTIENE:

MODULD ANTIGLO

LEVANTS:

HEIDY JOHANA PINZON, DIANA ANGELICA LOZAND

[__Maquinas Planas

ESCALM  pETRICA 1:20

DIAGRAMA DE RECORRIDD:

FAMILIA BRAGA ¥ CAMISA

[__Maquinas Filste

FECHA:

EMERD 2011

PLAMD:
N*_1DE1

DIRECCICHM: CARRERA 16 W™ 41 28
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== Enlace del flujo de proceso.

PT Puesto de Trabajo.

D Magquina Ojaladora

[ Maquina Botonadora
) Maquina Dobladilladora



9.50

e Flujo proceso de confecciéon familia mameluco enterizo
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PROYECTO:

L} .
FABRICA DE CONFECCIONES MARACUARIO LTDA @ nicio y final del recorrido. == Enlace del flujo de proceso.

5R. LUIS FRANCISCO VELASCO @ Desplazamiento de las piezas del vestido. PT Puesto de Trabajo.

PROPICTARIO

FONTENE 16DULG ANTIGUD
LEVANTO: . . A .
HEIDY JOHANA PINZON, DIANA ANGELICA LOZAND |:I Maquinas Planas I:I Maquina Ojaladora
ESCALA: DlAGRAMA DE RECORRIDD:
METRICA 1:20 R . .
_— FAMILLA MAMELUCE ENTERIZO |:I Maquinas Filete - Maquina Botonadora
enEAa 2011 PLANG: . {DE1  |DIRECCIGN CARRERA 16 M° 41 22

[__JMaquinas Recortadora [ Maquina Dobladilladora
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Anexo D. Distancias Recorridas
Familia Vestidos Elegantes

CONFECCIONES MARACURIO LTDA

N° Operaciones Dlsta?';::t:z())rrlda Centro de Trabajo
oi1-o02 | - PT6 - PTS
02-03 1,45 PT5 - PT8
0304 | PT8 - PT8
04-05 1,45 PT8 - PT5
05 -06 0,12 PT5 - PT4
06 - 07 0,12 PT4 - PT5
07-08 3,8 PT5- PT10
08-09 5,14 PT10 - PT4

09-010 3,79 PT4 - PT9
010-011 3,79 PT9 - PT4
011-012 0,12 PT4 - PT5
012-013 0,6 PT5 - PT7
013-014 9,65 PT7 - PT14
014 -015 8,8 PT14 - PT8
015-016 | = - PT8 - PT8
016 - 017 1,13 PT8 - PT10
017-018 1,13 PT10 - PT8
018-019 1,13 PT8 - PT10
019-020 5,02 PT10 - PT4
020-021 2,71 PT4 - PT1
021-022 6,3 PT1-PT13
022-023 6,02 PT13 - PT3
023-024 | - PT3-PT2
024 - 025 6,87 PT2-PT11
025-026 0,15 PT11 - PT12
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Familia Braga y Camisa

[
MARA%IJARIO

CONFECCIONES MARACURIO LTDA

N° Operaciones D'Sta?“‘;::t:i‘:;mda Centro de Trabajo
o1-02 | - PT5 - PT6
02-03 1.25 PT6 —PT7
03-04 | - PT7 - PT8
o4-05 | 0 - PT8 — PT8
05-06 3.12 PT8 - PT4
06 -07 0.12 PT4 - PT5
o7-o8 | - PT5- PT5
0o8-09 | - PT5 - PT6

09-010 0.60 PT6 — PT8
010-011 | = - PT8 — PT7
011-012 | - PT7 —PT7
012-013 3.62 PT7 - PT4
013-014 | = - PT4 -PT4
014 -015 0.50 PT4 - PT2
015-016 | - PT2 - PT2
016-017 3.37 PT2 - PT8
017-018 3.37 PT8- PT2
018 - 019 0.12 PT2 - PT1
019 - 020 7.10 PT1-PT11
020-021 0.15 PT11 - PT12
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Anexo E. Constancia de Capacitacion Métodos y Tiempos

CONFECCIONES MARACUARIO LTDA

Hora: 3:30 p.m.
Lugar: Area de Terminados
Asunto: Capacitacion de métodos y tiempos.
_ PARTICIPANTES
NOMBRE CEDULA FIRMA )
233.25) 38 Rorem *Z}‘/yagz'[q Fesraccls  lomcs

// € vﬂc;uté;(cef Hlonac

'7;/’)’1-(")( i~

€2 549 |12, Eb/ol:cx./

PRl -
Mo Wil Vi)

May f'y/c/ ?Crnd’nan% Torres
Mavid 1ol Eonteg Lincen LoaR 63639 2lqq Ma Alabel b, .
2ocepe> (& => Cece. BIR62.101  Cjgo G=0ES Col HoAngae> ©
,(/\7("(1#7 (/f-/'/:)n-»,]-ax Jo,« 639?0’3 b2 F,}s.!rl ):\ﬁ‘n/i\{‘/
‘ﬁ;s‘ L L s A ({'lv_yliz(/(z‘ L o095 - Yo - q22  <fdn 27/2’:/4., Czwzzfr
,r;/arma//annda Velaxo F 63 32/.165 _ =/ "
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Anexo F. Listas de operacion
Familia Vestidos Elegantes

CONFECCIONES MARACURIO LTDA.

LISTA DE OPERACIONES DEL AREA DE ENSAMBLE

DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD:
Asignacion de tiempos por operacion REF:

Vestidos elegantes

EJECUTADO POR:
Heidy Johana pinzén
Diana Angélica Lozano

FECHA:
Febrero 2011

UNIDAD DE TIEMPO
Minutos

< < < TIEMPO
DESCRIPCION OPERACION MAQUINA ESTANDAR
Cerrar costados forro de falda Filete 0.96
FORRO Guardar costados forro de falda Plana 1.12
Hacer dobladillo al forro de falda Plana 1.10
CINTURONES | Hacer cinturones Plana 1.38
HOMBRERAS | Hacer hombreras Filete 0.37
U'nlr forro de espa_lda con espalda, sobre- Plana 186
pisar y pegar marguilla
Encajar forro de espalda con forro de falda
ESPALDA | o e e " Y| Plana 1.76
Hacer ojales Ojaladora 1.14
Pegar botones Botonadora 0.98
Plana 530
Bastear y recortar candonga recortadora '
Unir por hombro Plana 1.20
Sesgar cuello Plana 4.06
DELANTERO |Ensamblar costadillos de forro de pechera Pl
ana 1.01
con forro de espalda
Bastear sisa y pegar hombreras Plana 2.68
Pegar mangas Filete 2.36
Guardar mangas Plana 2.30
Unir bajante al forro y falda Plana 1.69
Fruncir por cintura Filete 1.76
Colocar cinturones Plana 1.31
Cerrar costados de vestido Filete 1.86
FALDA Guardar costura de costados de vestido Plana 2.38
Guardar cintura y pisar bajante de falda Plana 291
Hacer dobladillo Dobladilladora 2.70
Pegar cinta Plana 2.65
Pisar cinta Plana 1.84
Pegar encaje Plana 0.7
MANGAS Pegar cinta rPeligftadora 1.35
Encauchar bocamanga Filete 2.10
Cerrar manga Plana 1.13
Guardar manga Plana 1.19
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Familia Braga y Camisa

CONFECCIONES MARACURIO LTDA.

LISTA DE OPERACIONES DEL AREA DE ENSAMBLE

DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD:

Asignacion de tiempos por operacién REF: Braga

EJECUTADO POR: FECHA:

Diana Angélica Lozano

Heidy Johana pinzén Febrero 2011

UNIDAD DE TIEMPO
Minutos

, ' TIEMPO
COMPONENTES DESCRIPCION MAQUINA ESTANDAR

Pegar marquillas Plana 0.98

Espaldas Cerrar forro de espalda Plana 0.31
Cerrar espalda Plana 0.67

Pechera Envivar pechera Plana 0.24
Unir candonga con pechera Plana 1.48

Candonga Unir candonga con pantalén delantero | Plana 1.50
Recortar candonga Filete 0.40

Envivar pantalén delantero Plana 0.30

Cerrar costados Plana 2.11

cerrar botas Plana 2.29

Pantalén Cerrar entrepierna Plana 2.24
Voltear el mameluco Manual 1.25

Tapar hueco Plana 0.30

Hacer ojales Ojaladora 1.63

Pagar botones Botonadora 1.24

Cerrar forro delantero Plana 0.22

Cerrar cuello de delantero Plana 0.63

Pisar cuello de delantero Plana 0.23

Cerrar sisa delantera Plana 1.27

Canesd Pisar sisa delantera Plana 1.38
Cerrar sisa de espalda Plana 1.45

Cerrar cuello de espalda Plana 0.92

Pisar cuello de espalda Plana 0.53

Cerrar hombro delantero Plana 0.51

Cerrar hombro espalda Plana 0.47
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n.‘\* CONFECCIONES MARACURIO LTDA.

LISTA DE OPERACIONES DEL AREA DE ENSAMBLE

DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD: EJECUTADO POR: FECHA: UNIDAD DE TIEMPO
Asignacion de tiempos por operacion REF: Heidy Johana pinzén Febrero 2011 Minutos
Camisa Diana Angélica Lozano
, ] TIEMPO
COMPONENTES DESCRIPCION MAQUINA ESTANDAR
Hacer rollito Plana 0.52
ESPALDA Unir forro con espalda, sobre- 1.86
pisar y pegar marquillas Plana
Unir sesgo de cuello Plana 0.24
CUELLOS  |Sesgar el cuello Plana 1.42
Sobre-pisar cuello Plana 2.42
Cerrar y guardar por hombro Plana 241
Montar cuello Plana 2.48
Pegar mangas abiertas Filete 1.20
Guardar costura de mangas Plana 1.83
CAMISA Cerrar y guardar costados de 2.02
camisa Plana
Hacer dobladillo de camisa Plana 1.27
Hacer ojales Ojaladora 1.01
Pagar botones Botonadora 0.83
i 1.83
MANGAS Hacer rollito Plano Plana
Hacer dobladillo a la bocamanga | Plana 1.27
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Familia Mameluco Enterizo

CONFECCIONES MARACURIO LTDA.

LISTA DE OPERACIONES DEL AREA DE ENSAMBLE

DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD:

EJECUTADO POR: FECHA:

UNIDAD DE TIEMPO

Asignacion de tiempos por operacién REF:

Heidy Johana pinzén

Mameluco Enterizo Diana Angélica Lozano Febrero 2011 Minutos
DESCRIPCION OPERACION MAQUINA

FORRO Cerrar forro delantero y delantero del pantalén Plana
Unir forro de espalda con espalda, sobre-pisar y pegar Plana
margquilla

ESPALDA Encajar forro de espalda con forro de pantalon del Plana
mameluco
Hacer ojales Ojaladora
Pegar botones Botonadora
Envivar pechera Plana
Bastear cuello Plana
Montar cuello Plana
Sesgar cuello Plana

BLUSA Sopre—pisar sesgo de cuello Plana
Unir pechera con candonga Plana
Recortar candonga arriba-abajo Filete
Fruncir forro de pechera con delantero Filete
Apretar vivo de cintura Plana
Bastear sisa Plana
Fruncir forro de espalda con forro trasero del pantalén Filete
Cerrar costados de mameluco Filete
Guardar cintura Plana
Cerrar entrepierna Plana
FALDA Sobre-pisar entrepierna Plana

Bastear bota Plana
Fruncir bota Filete
Hacer un pliegue en la bota Plana
Pisar bota Plana
Hacer bajante Plana
Hacer pliegues Plana

MANGAS Cerrar manga Filete
Guardar costura de cerrar manga Plana
Pegar pufio Filete
Hacer dobladillo al pufio Plana
Hacer ojales Ojaladora
Pegar botones Botonadora
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Anexo G. Diagramas Bimanuales Operaciones Susceptibles de mejora

Familia Vestidos Elegantes
CONFECCIONES MARACUARIO LTDA.
DIAGRAMA MANO IZQUIERDA MANO DERECHA
Codigo: FVE-O2 RESUMEN DE ACTIVIDADES DIPOSICION DEL LUGAR DE TRABAJO
Piezas: DELANTERO Y ESPALDAS
MANO MANO Area de Trabajo
Operacién: UNIR HOMBROS DE ACTIVIDAD |7 5UIERDA| DERECHA
Método: ACTUAL 22 27 [Pie) coser
DESPLAZAMINENTOS| -
Lugar: AREA DE ENSAMBLE 5 2 y
hombros
ESPERAS 2 A E Idas L
Elaborado por: 2 MESA | Skl
A MESA
AUTORAS DEL PROYECTO SOSTENER 2 0 ¥ B
MANO IZQUIERDA MANO DERECHA
DESCRIPCION SIMBOLO SIMBOLO DESCRIPCION
| r-por media espalada i |qu|eraj X X ‘Esperar >
alas rodillas de la operaria -
Tomar_medi Lizquie Qa X Tomar media espalada |qu|erda
¢Abrir media espalada izquierda™ Abrir medla espalada izquierda-
Colocar la media espalda — > X X Colecarﬁ media ¢ espalda
izquierda en el prensatelas — izquierda en el prensatelas -
Ir por pechera del vestido X X Ir por pechera del vestido
Tomar la pechera por los hombros X X Tomar la pechera por los hombros
dnspecmonar bordes de pe chera>| X Inspecmonar bordes de | pec era
Llevar pechera a media X X Llevar pechera a media
espalda izquierda espalda izquierda
Colocar cara contra cara el X X Colocar cara contra cara el
hombro de la pechera con el hombro de la pechera con el
hombro de la espalda de la media hombro de la espalda de la
espalda izquierda media espalda izquierda
/Umﬁombro del forro de media. | X X hombro del forro de me
\espalda izquierda a hombro de> spalda izquierda a hombro de
pechera _ pec — ——
Alinear esquma superior de los X X Allnear esquina superior de los
bordes iniciales del hombro bordes iniciales del hombro
izquierdo izquierdo o
Colocar bordes iniciales del X X ﬁ:{!{?gfg ZE)Lrges m'C'aIQIZSEI
hombro en el prn.en‘sfatelas matar la esquina superior de!
Sostener borde inicial del X X borde inicial del hombro
hombro izquierdo (heehg -
/bdmear la esquina inferior de—— X X linear la esquma |nfen0r r de—
los bordes iniciales del hombro los bordes iniciales del hombro
izquierdo_ —— izquierdo _
Co hombro |zqwerd0 X
E§ﬂ> X Coser hombro |zgmerdo
-Sperar X X natar la esquina inferior det-
borde final del hombro
izquierdo___ -
Retirar el hombro izquierdo del X X Retirar el hombro izquierdo del
prensatelas prensatelas
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MANO IZQUIERDA

MANO DERECHA

DESCRIPCION SIMBOLO SIMBOLO DESCRIPCION
or media espalada X X Esperab
derecha a las rodillas de la I/ ——
operaria
Tomar media espalada X X Tomar media espalada
derecha derecha
Abrir media espaIaEI > X X L Abrir "media espalad
'derecha "derecha BD
Colocar la media espalda X X Colocar la medla espalda
derecha en el prensatelas derecha en el prensatelas
Colocar cara contra cara el X X Colocar cara contra cara el
hombro de la pechera con el hombro de la pechera con el
hombro de la espalda de la hombro de la espalda de la
media espalda izquierda media espalda izquierda
/nwho/mﬁf6fiel foﬁaa'é'ﬁmd% X X Uiif;:)/nﬁﬁrodel forro de medi
espalda izquierda a hombro de espalda izquierda a hombro d':>
pechera pe a
Alinear esquina superior de los X x Alinear esquina superior de los
bordes iniciales del hombro bordes iniciales del hombro
izquierdo izquierdo
Colocar bordes iniciales del X X Colocar bordes iniciales del
hombro en el prensatelas hombro en el prensatelas
Sostener borde inicial del X X Rematar la esquina superior del
hombro derecho borde inicial del hombro
s A e — ?7'\\\0‘ derecho
€ar la esquina inferior de-
%&ordes iniciales del homb@ X X ﬁi;nsgrrdlgse;?;g}zérgglnﬁgﬁ
cho - echo R
Coser hombro derecho X X Coser hombro derecho
Espera) ' Rematar la esquina inferior del,
— "borde final del hombro derechd
Retirar el hombro derecho del X X Retirar el hombro derecho del
prensatelas prensatelas
Llevar la unién por hombro a X X Esperar)
la mesa A
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Cédigo: FVE-04
Producto: DELANTERO

Operacion:
CUELLO

Método: ACTUAL

Lugar: AREA DE ENSAMBLE
Elaborado por:

AUTORAS DEL PROYECTO

DESCRIPCION

SOBREPISAR SESGO DEL

RESUMEN DE ACTIVIDADES

CONFECCIONES MARACUARIO LTDA.
DIAGRAMA MANO IZQUIERDA MANO DERECHA

DIPOSICION DEL LUGAR DE TRABAJO

ESPERAS

SOSTENER

MANO IZQUIERDA

Area de Trabajo

MANO MANO
ACTIVIDAD | \7QUIERDA| DERECHA
Méaquina de

OPERACIONES 20 14 [Pie) coser

A A==
DESPLAZAMINENTOS 9 3 Delantero sin Delantero
sobrepisar con sesgo

sesgo

sobrepisado

) -
MESA pMESA(/
2 A B

MANO DERECHA

SIMBOLO

DESCRIPCION

D

Tomar el delantero por el escote >
| Lievar delantero a la mesa de—
'trabajo -
Voltear delantero al reves
\Colocar delantero sobre la me mesa>
|detrabajo -
Colocar un retaso deba]o del
prensatelas

Ir por despeluzador

Tomar despeluzador

Llevar despeluzador al escote
delantero

Cortar 1 cm al borde superior
del sesgo

Llevar despeluzador a su sitio
Doblar borde superior del sesgo
Alinear esquina izquierda del
escote con borde superior del
sesgo

Ir por despeluzador

Tomar despeluzador

Llevar despeluzador al escote
delantero

Sacar puntas al doblez anterior de
sesgo

Regresar despeluzador a su sitio
Ubicar alineacion del escote con
el sesgo en el prensatelas
Esperar

Pisar sesgo al escote del vestido
Esperar

Retirar delantero del
prensatelas

Ir por despeluzador

Tomar despeluzador

Llevar despeluzador al escote
delantero

Cortar sesgo sobrante
Agarrar esquina derecha del
escote

Medir largo del escote
Doblar escote por la mitad
Llevar a la mesa B

Soltar delantero

1 X

@)

XXX X X X XX

X

X

X XX XX X X

a @)

X XX X X XX XX

X XX X

Tgmar eI delantero por eI esco"'f
Llevar delantero a la mesa de— ~
frabajo -~
Voltear delantero aI reves
\colocar delantero sobre la mes
de trabajo _
Esperar

Sostener borde superior del
sesgo

Ir por el delantero a la mesa B

Doblar borde superior del sesgo
Alinear esquina izquierda del
escote con borde superior del
sesgo

Sostener alineacion anterior

Ubicar alineacion del escote con
el sesgo en el prensatelas
R(Mborde inicial del escote>
alineadoconelsesgo
Pisar sesgo al escote del vestido
IRematar borde final del escote- >
lalineado conelsesgo —
Retirar delantero del

prensatelas

Sostener sesgo sobrante del
borde final del escote

Agarrar esquina izquierda del
escote

Medir largo del escote
Doblar escote por la mitad
Llevar ala mesa B

Soltar delantero
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Cddigo: FVE-03

Producto: DELANTERO
Operacion: PEGAR SESGO AL CUELLO

Método: ACTUAL

Lugar: AREA DE ENSAMBLE

Elaborado por:

AUTORAS DEL PROYECTO

RESUMEN DE ACTIVIDADES

CONFECCIONES MARACUARIO LTDA.
DIAGRAMA MANO IZQUIERDA MANO DERECHA

DIPOSICION DEL LUGAR DE TRABAJO

Delantero D_elantero
segado ;:‘,In sesgar

MANO | MANO
ACTIVIDAD  |j7qU|ERDA| DERECHA
OPERACIONES 15 13
DESPALZAMINENTOS 1 2
ESPERAS 1 2
SOSTENER 1 0

MANO IZQUIERDA

DESCRIPCION

SIMBOLO

SIMBOLO

|,MESA‘
A

MANO DERECHA

Area deN
Maquina de
Pie) COser

P

DESCRIPCION

o

BV,

Tomar sesgo de las piernas de la
operaria

Llevar sesgo a la mesa de trabajo
Doblar borde superior del sesgo
doblado por la mitad

Sostener borde superior del
sesgo doblado por la mitad
Ubicar borde superior del sesgo
doblado por la mitad en el
prensatelas

o
Esperar

Correr borde inferior del sesgo
hacia la parte superior de la
mesa de trabajo

Tomar delantero
Buscar escote del delantero >
Agarrar escote del delantero
Colocar escote del delantero en la
mesa de trabajo

Tomar borde inferior del sesgo
Estirar sesgo desde borde

inferior

Soltar el borde inferior del sesgo

Alinear escote del delantero con
sesgo doblado por la mitad
Coser sesgo a escote del
delantero

Retirar delantero del
prensatelas

Soltar vestido en la parte
superior de la mesa de trabajo

X

X X X X X XX XXXX X

XXX

X X X X

O1D
X
. X
X
X
X
X

Tomar sesgo de las piernas de la
operaria

Llevar sesgo a la mesa de trabajo
Doblar borde superior del sesgo
doblado por la mitad

Estirar borde inferior del sesgo

Ubicar borde superior del sesgo
doblado por la mitad en el
prensatelas
IRematar borde superior del se
/doblado porlamitad ~~—
Ir por el delantero a la mesa B

Tomar delantero

Buscar escote del delantero >
Agarrar escote del delantero
Colocar escote del delantero en la
mesa de trabajo

Esperar

Tomar el sesgo por la mitad
doblado en partes iguales
Sostener el sesgo por la

mitad

Alinear escote del delantero con
sesgo doblado por la mitad
Coser sesgo a escote del
delantero

Esperar
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CONFECCIONES MARACUARIO LTDA.
DIAGRAMA MANO IZQUIERDA MANO DERECHA

Cédigo: FVE-5 RESUMEN DE ACTIVIDADES DIPOSICION DEL LUGAR DE TRABAJO
Producto: \C/(E)SS?AD&_SLISSCERRAR —
ACTIVIDAD MANO MANO Area de Trabajo
Operaci6n: CERRAR COSTADILLOS DE IZQUIERDA| DERECHA
VESTIDO Méaquina de
OPERACIONES 19 25 Pie) coser
Método: ACTUAL . 4
Vestido sin —
. DESPALZAMINENTOS Vestido con
Lugar: AREA DE ENSAMBLE 1 3 sosEnlles el
CSPERAS i cerrados cerrados
Elaborado por: 5 1
MESA MESA
AUTORAS DEL PROYECTO SOSTENER 1 1 A B

MANO IZQUIERDA

MANO DERECHA

DESCRIPCION SIMBOLO SIMBOLO DESCRIPCION
ORDOV|IOD
Tomar el vestido al revés de X X Espera >
la mesa A.
Llevarlo a la mesa de trabajo. X X Coger el vestido
Alinear el costadillo izquierdo Alinear el costadillo
del forro de espalda con X X izquierdo del forro de
costadillo 1zquierdo del forro espalda con costadillo
delantero. Izquierdo del forro delantero.
Colocar bajo el prensatelas X X Colocar bajo el prensatelas
la alineacion anterior. la alineacién anterior.
Coser el costadillo izquierdo X X Coser el costadillo izquierdo
del vestido. del vestido.
Retirar el costadillo X X Retirar el costadillo
izquierdo del vestido. X X izquierdo del vestido.
Guardar costura del Guardar costura del
costadillo izquierdo. X X costadillo izquierdo.
Colocar bajo el prensatelas X X Colocar bajo el prensatelas
el borde inicial del costadillo el borde inicial del costadillo
izquierdo. izquierdo.
Esperar > X X ‘Rematar el borde inimdb
costadillo izquierdo.
Coser el costadillo izquierdo X X Coser etcostadilloizquierdo
del vestido. delvestido.
Esperar > X X rRematar el borde final del .
I -costadillo izquierdo
Retirar el costadillo izquierdo X Retirar el costadillo izquierdo
del pie. del pie
Voltear el vestido hacia el X Voltear el vestido hacia el
costadillo derecho. costadillo derecho.
Alinear el costadillo derecho X X Alinear el costadillo derecho
del forro de espalda con del forro de espalda con
costadillo derecho del forro costadillo derecho del forro
delantero. delantero.
Colocar bajo el prensatelas X X Colocar bajo el prensatelas
la alineacion anterior. la alineacion anterior.
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MANO IZQUIERDA

MANO DERECHA

DESCRIPCION

SIMBOLO

SIMBOLO

DESCRIPCION

Coser el costadillo derecho
del vestido.

Retirar el costadillo derecho
del vestido.

Guardar costura del
costadillo derecho.

Colocar bajo el prensatelas
el borde inicial del costadillo
derecho.

‘Esperar >

Coser el costadillo derecho
del vestido.
Esperar >

Retirar el costadillo derecho
del pie.

Alinear borde inferior del
bajante con borde inferior de
la botonadura.

Sostener el borde inferior
del bajante con borde
inferior de la botonadura.

Espera >

=D

x x X x( )

X

x

X X

O=D
X

X

X

X

X X

Coser el costadillo derecho
del vestido.

Retirar el costadillo derecho
del vestido.

Guardar costura del
costadillo derecho.

Colocar bajo el prensatelas
el borde inicial del costadillo
derecho.

'Rematar el borde inicial del .

costadillo derecho.

Coser el costadillo derecho
del vestido.

IRematar el borde final del .

costadillo derecho.
Retirar el costadillo derecho
del pie.

Alinear borde inferior del
bajante con borde inferior de
la botonadura.

Ir por tijeras.

Coger las tijeras .

Igualar bordes del bajante y
botonadura.

Llevar las tijeras a su sitio.
Llevar el vestido con costadillos
cerrados a la masa B.

129




CONFECCIONES MARACUARIO LTDA.
DIAGRAMA MANO IZQUIERDA MANO DERECHA
Cédigo: FVE-05 RESUMEN DE ACTIVIDADES DIPOSICION DEL LUGAR DE TRABAJO
producto: UNIR BAJANTE A FORRO Y
FALDA .
MANO MANO Area de Trabajo
Operacién: GUARDAR COSTURADE  |ACTIVIDAD IZQUIERDA | DERECHA
COSTADOS DE VESTIDO Maquina de
coser
Método: ESTANDAR OPERACIONES 15 19 ie
£
Lugar: AREA DE ENSAMBLE DESPLAZAMINENTOS 1 2 P — Producto
en proceso terminado
Elaborado por: ESPERAS 2 2 z 4
AUTORAS DEL PROYECTO v (/
SOSTENER 0 2 8 B
MANO IZQUIERDA MANO DERECHA
DESCRIPCION simBoLO siMmBoLO DESCRIPCION
Tomar el vestido de frente X X Tomar el vestido de frente
Llevar el vestido a la mesa de X X Llevar el vestido a la mesa de
trabajo trabajo
Voltear el vestido al revés por X X Voltear el v_esti(_jo al revés por
el costado izquierdo el costado izquierdo
Guardar el borde inicial del X X Guardar‘el bprde inicial del
costado izquierdo costado izquierdo
Ubicar debajo del prensador de X X Ubicar debajo del prensador de
telas telas
@E@D X X -Rematar borde inicial de
X | costadillo izquierdo
Coser costadillo izquierdo del X Coser costadillo izquierdo del
vestido vestido
Estirar borde final del costado X X Estirar borde final del costado
izquierdo del vestido izquierdo del vestido
Coser costado izquierdo del X X Coser costado izquierdo del
vestido vestdo
Eenarar
[Esperar ) X |Rematar borde final del costﬁb\
rizquierdo -
Retirar costado izquierdo del X X Retirar costado |qu|erdo del
vestido X vestido
Voltear el vestido hacia el X Voltear el vestido hacia el
costado derecho del vestido costado derecho del vestido
Guardar el borde inicial del X Guardar el borde inicial del
costado derecho costado derecho
Ubicar debajo del prensador de X X Ubicar debajo del prensador de
telas telas
E?erED X /Rematar borde inicial del
I — 'costadillo derecho
Coser costadillo derecho del X X Coser costadillo derecho del
vestido vestido
Estirar borde final del costado X X Estirar borde final del costado
derecho del vestido derecho del vestido
Coser costado derecho del X X Coser costado derecho del
vestido vestido
(Esperar natar b inal del costa
@3) X X Rematar borde final del costado.
X “derecho del vestido ///
Retirar costado derecho del X Retirar costado derecho del
vestido X vestido
Llevar el vestido a la mesa B X Llevar el vestido a la mesa B
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CONFECCIONES MARACUARIO LTDA.
DIAGRAMA MANO IZQUIERDA MANO DERECHA

Codigo FVE-O10 RESUMEN DE ACTIVIDADES DIPOSICION DEL LUGAR DE TRABAJO

Producto:VESTIDO CON CINTURONES

ién: MANO MANO Area de Trabajo
Operacion: SESATRIS)SR COSTADOS ACTIVIDAD |ZQUIERDA|DERECHA K \

Maquina de
Método: ACTUAL OPERACIONES 23 23 : coser
Lugar: AREA DE ENSAMBLE DESPALZAMINENTOS 1 3 Vestido Con Vestgo con
cinturones costados
Elaborado por: ESPERAS 2 1 % guardados
MESAV MESA(/
AUTORAS DEL PROYECTO SOSTENER 2 2 ! A B
MANO IZQUIERDA MANO DERECHA
DESCRIPCION SIMBOLO SIMBOLO DESCRIPCION
OO0 A0V
Tomar el vestido con cinturones | X X Espera
de la mesa A.
Llevar el vestido con cinturones X X Ir hacia le vestido con cinturones
a la mesa de trabajo.
Guardar costura del cinturén X X Guardar costura del cinturén
izquierdo del vestido izquierdo del vestido
Sostener cinturdn izquierdo X X Voltear al revés para ubicar
costadillo izquierdo del vestido.
Ubicar en el prensatelas el borde | X X Ubicar en el prensatelas el borde
inicial del costadillo izquierdo del inicial del costadillo izquierdo del
vestido vestido -
Alinea bordes del costadillo X X 'Rematar el borde inicial di
izquierdo del vestido costadillo izquierdo
Coser borde del costadillo X X Coser borde del costadillo
izquierdo izquierdo
Guardar costura del costado X X Estirar desde la mitad el borde
izquierdo hasta la mitad del costado izquierdo del vestido
Estirar borde final del costado | X X |Sostener la mitad del costado
izquierdo del vestido izquierdo del vestido
Coser hasta la mitad el costado | X X Coser hasta la mitad el costado
izquierdo del vestido izquierdo del vestido
Guardar costura hasta el final del | X X Estirar borde final del costado
costado izquierdo X izquierdo del vestido
Coser desde la mitad hasta el X X Coser desde la mitad hasta el
final del costado izquierdo del final del costado izquierdo del
vestido vestido
Retirar el costado izquierdo del X X Retirar el costado izquierdo del
vestido vestido
Voltear el vestido hacia el X X Voltear el vestido hacia el
costado derecho del vestido X X costado derecho del vestido
Guardar costura del cinturén X X Guardar costura del cinturén
derecho del vestido derecho del vestido
Sostener cinturén derecho X X Voltear al revés para ubicar
costadillo derecho del vestido.
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MANO IZQUIERDA MANO DERECHA

DESCRIPCION

(9]

-

SIMBOLO

DESCRIPCION

Ubicar en el prensatelas el borde
inicial del costadillo derecho del
vestido

Alinea bordes del costadillo
derecho del vestido

Coser borde del costadillo
derecho

Guardar costura del costado
derecho hasta la mitad

Estirar borde final del costado
derecho del vestido

Coser hasta la mitad el costado
derecho del vestido

Guardar costura hasta el final del
costado derecho

Coser desde la mitad hasta el
final del costado derecho del
vestido

Retirar el costado derecho del
vestido

Esperar

<
w
®)
—
U

X X X X X X X x x()

V

X

X X

X X X

X

O

D,

Y%

Ubicar en el prensatelas el borde
inicial del costadillo derecho del
vestido
Rematar el borde inicial dEi'\>
costadillo derecho . ———
Coser borde del costadillo
derecho

Estirar desde la mitad el borde
del costado derecho del vestido
Sostener la mitad del costado
derecho del vestido

Coser hasta la mitad el costado
derecho del vestido

Estirar borde final del costado
derecho del vestido

Coser desde la mitad hasta el
final del costado derecho del
vestido

Retirar el costado derecho del
vestido

Llevar el vestido con Costados
guardados a la mesa B.
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CONFECCIONES MARACUARIO LTDA.

DIAGRAMA MANO IZQUIERDA MANO DERECHA

Cédigo: FVE-O12

RESUMEN DE ACTIVIDADES

DIPOSICION DEL LUGAR DE TRABAJO

piezas: g&m&iﬁgﬁs& VESTIDO
MANO MANO Areade Trabajo
ACTIVIDAD Hombreras
o  BASTEARSISAY IZQUIERDADERECHA
Peracion: e~ \ > MANGAS Méaquina de
OPERACIONES 50 51
Método: ACTUAL DESPLAZAMINENTOS —8
Lugar: AREA DE ENSAMBLE ESPERAS _Hombreras
3 5 - -
MESA |
Elaborado por: A MESA
. SOSTENER 3 2 ' B
AUTORAS DEL PROYECTO
MANO IZQUIERDA MANO DERECHA
DESCRIPCION SIMBOLO SIMBOLO DESCRIPCION
Esperar X X Inr“g:;\éestido sin mangas a la
Ir hacia la mano derecha X X Tomar el vestido de las mangas
Alinear sisa derecha X X Alinear sisa derecha
Sostener sisa derecha X X Ir por despeluzador
X Tomar despeluzador
X Hacer pique en la sisa derecha
Abrir sisa derecha X X Abrir sisa derecha
Ubicar la sisa derecha debajo X X Ubicar la sisa derecha debajo
del prensatelas del prensatelas
Hacer basta X X Hacer basta
Girar sisa derecha X X Girar sisa derecha
Hacer basta X X Hacer basta
Girar sisa derecha % ;(( Girar sisa derecha
Hacer basta Hacer basta
Girar sisa derecha X X Girar sisa derecha
Esperar X X Ir por una hombrera
X Tomar hombrera
Tomar hombrera X X Llevar hombrera a mano
izquierda
Coser hombrera a sisa derecha | X X Alinear bordes de la media sisa
derecha
Estirar sisa derecha X X Estirar sisa derecha
Hacer basta X X Alinear bordes de la media sisa
derecha
Girar sisa derecha X X Sostener sisa derecha
Estirar sisa derecha X X Estirar sisa derecha
Hacer basta X X Hacer basta
Estirar sisa derecha X X Estirar sisa derecha
Hacer basta X X Hacer basta
Estirar sisa derecha X X Estirar sisa derecha
Hacer basta X X Hacer basta
Retirar sisa derecha del X X Esperar
prensatelas
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MANO IZQUIERDA

DESCRIPCION

SIMBOLO

SIMBOLO

MANO DERECHA

DESCRIPCION

Sostener sisa derecha abierta

Pulir sisa derecha
Girar sisa derecha
Pulir sisa derecha
Girar sisa derecha>
r sisa derecha

Girar sisa derecha >

Pulir sisa derecha

Alinear sisa derecha con sisa
izquierda

Sostener alineaciéon anterior

Soltar sisa derecha

Alinear bordes de sisa izquierda
Abrir sisa izquierda

Ubicar la sisa izquierda debajo
del prensatelas

Hacer basta

Girar sisa izquierda

Hacer basta

Girar sisa izquierda

Hacer basta

Girar sisa izquierda

Esperar

Tomar hombrera
Coser hombrera a sisa izquierda

Estirar sisa izquierda
Hacer basta

Girar sisa izquierda

Estirar sisa izquierda

Hacer basta

Estirar sisa izquierda

Hacer basta

Estirar sisa izquierda

Hacer basta

Retirar sisa izquierda del
prensatelas

Revisar bordes de sisas
Llevar vestido basteado y con
hombreras al lado izquierdo del
operario

O

=5

D,

=

V

XXX X XXX

XXX XXX XXXX

X X

X XXX XXX

><><><><><><Q

X XXXXXX X XXX XX

XX X

X XXX XX

x

X

Pgljg[gga derecha
Esperar >

Pulir sisa derecha>
Esperar >

Pulir sisa derecha

Alinear sisa derecha con sisa
izquierda

q espeluzad

Tomar despeluzador
Hacer piqﬁ en la sisa derecha
Soltar sisa derecha

Alinear bordes de sisa izquierda
Abrir sisa izquierda

Ubicar la sisa izquierda debajo
del prensatelas

Hacer basta

Girar sisa izquierda

Hacer basta

Girar sisa izquierda

Hacer basta

Girar sisa izquierda

Ir por una hombrera

Tomar hombrera

Llevar hombrera a mano
izquierda

Alinear bordes de la media sisa
izquierda

Estirar sisa izquierda

Alinear bordes de la media sisa
izquierda

Sostener sisa izquierda

Estirar sisa izquierda

Hacer basta

Estirar sisa izquierda

Hacer basta

Estirar sisa izquierda

Hacer basta

Esperar

Revisar bordes de sisas
Esperar
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CONFECCIONES MARACUARIO LTDA.
DIAGRAMA MANO IZQUIERDA MANO DERECHA

Cédigo: FVE-013 RESUMEN DE ACTIVIDADES DIPOSICION DEL LUGAR DE TRABAJO

Producto: VESTIDO SIN MANGAS

Operacion: PEGAR MANGAS AL VESTIDO|  ACTIVIDAD IZQMUAIENISDA DEMRAE"(‘:%A Area de Trabajo
etodo:
Im coser

Vestido con Vestido sin
mangas

mangas
Elaborado por: &

£ L
ESPERAS 4 2 s
AUTORAS DEL PROYECTO MESA MESA\/
SOSTENER 4 2 A B

OPERACIONES 17 23

Lugar: AREA DE ENSAMBLE DESPALZAMINENTOS 4 17

MANO IZQUIERDA MANO DERECHA
DESCRIPCION SIMBOLO SIMBOLO DESCRIPCION
Esperar X X Tomar el vestido sin mangas de
la mesa B.
Ir hacia le vestido sin mangas X X Llevar el vestido sin mangas a
la mesa de trabajo.
Girar el vestido hacia la espalda | X X Girar el vestido hacia la espalda
Alinear sisas del vestido Alinear sisas del vestido
Sostener bordes de las sisas@ X X Ir_por el despeluzador >
Ves{id,%::*::;f::i// ‘/,:: j,\‘
Soltar sisa izquierda del vestido—| X X T@rﬂ\g despeluzador >
Sostener borde inicial de sisa X X dLlevar despeluzador al vestido -
'derecha delvestido I .
X ~Hacer piquete en la mitad de la—

sisa-derecha del vestido —
Llevar despeluzador a su sitio

Ir por mangas del vestido
Tomar mangas del vestido

X XX

Ir por mangas del vestido X Llevar manga al vestido
Tomar manga derecha e X X Esperar
introducirla en la mano derecha
Tomar vestido X X Llevar la manga izquierda a su
sitio

X Regresar al vestido
Ubicar piquete en la sisa derecha| X X Ubicar piquete en la sisa derecha
Alinear bordes de la manga X X Alinear bordes de la manga
derecha con bordes de la sisa derecha con bordes de la sisa
derecha del vestido derecha del vestido
Ubicar alineacién anterior en X X Ubicar alineacién anterior en
el prensatelas el prensatelas
Coser manga derecha al vestido X X Coser manga derecha al vestido
Retirar manga derecha del X X Ir por despeluzador
prensatelas

X Tomar despeluzador

Sostener vestido X X Llevar despeluzador al
prensatelas
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MANO IZQUIERDA MANO DERECHA

Girar vestido hacia sisa izquierda

 Sostener borde inicial de- S|sade>
izquierda del vestido

r | por mangas deI vestldo
Tomar m manga |qu|erda e
iintroducirla en la mano derec
Tomar vestido

Buscar piquete en la sisa
izquierda

Alinear bordes de la manga
izquierda con bordes de la

sisa izquierda del vestido

Ubicar alineacion anterior en

el prensatelas

Coser manga izquierda al vestido
Retirar manga izquierda del
prensatelas

Sostener vestido

Llevar vestido con mangas a la
mesa A.

X XX X

XX X

X

X

X X X oxxx( )

DESCRIPCION SIMBOLO SIMBOLO DESCRIPCION
Cortar hilo
Esperar X Regresar despeluzador a su sitio

N\

~

" Tomar despeluzador >

C

Ir por mangal gwerda deI ves do

Girar vestido hacia sisa izquierda
Ir por eI despeluzador >

_—

Llevar despeluzador al vestido
'Hacer piquete en la mitad de ta—
susa)gglerda del vestido

1

Tomar manga izquierda ¢ del
vestido
Llevar manga izquierda al vestldo >
Esperar

Buscar piguete en la sisa
izquierda

Alinear bordes de la manga
izquierda con bordes de la

sisa izquierda del vestido

Ubicar alineacién anterior en

el prensatelas

Coser manga izquierda al vestido
Ir por despeluzador

Tomar despeluzador

Llevar despeluzador al
prensatelas

Cortar hilo

Regresar despeluzador a su sitio
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e Familia Bragay Camisa

CONFECCIONES MARACUARIO LTDA.
DIAGRAMA MANO IZQUIERDA MANO DERECHA

RESUMEN DE ACTIVIDADES DIPOSICION DEL LUGAR DE TRABAJO

Codigo: FBC-0014

Piezas: DOS MITADES FORRO P

reade lrabajo

DELANTERO ACTIVIDAD IZQMUAI\ENF?DA DI'EVll?AE'\éZ?-IA J
Operacién: CERRAR FORRO DE

Maquina de
DELANTERO , . SesTrde 2oser
Método: ACTUAL PPERACIONES . florrto [Pie) e
elantero y —
L - i DESPALZAMINENTO 0 1 Forro de
ugar: AREA DE ENSAMBLE delantero

‘, [
Elaborado por: ESPERAS 1 2
AUTORAS DEL PROYECTO MESA\/ MEBS
SOSTENER 0 1 A

Producto: BRAGA H-719

MANO IZQUIERDA MANO DERECHA
DESCRIPCION SIMBOLO SIMBOLO DESCRIPCION
O Bv/[@=®

Tomar una mitad de forro de X X Espera

delantero.

Acomodar la mitad en el puesto X X Acomodar la mitad en el puesto
de trabajo. de trabajo

_Tomar la segunda mltaa\de> X X Espera >
forro.de delantero. o

Alinear los bordes interiores del | X X | Alinear los bordes interiores del
forro delantero forro delantero

Cosér hasta la mitad de Ta > X X Coser hastala mltaHde\Ia>
‘curvadelabota cuvadelabota
Reacomodar la alineacién ::) X X C Reacomodar la a||neac|on >
Coser hasta el final de los X X Coser hasta el final de Ic Ios
bordes bordes

Esperar X X Llevar el delantero a la mesa B

* La operacién cerrar forro de espalda contiene los mismos pasos, debido a esto solo se elaboré un
diagrama.
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Cédigo: FBC-010

RESUMEN DE ACTIVIDADES

CONFECCIONES MARACUARIO LTDA.

DIAGRAMA MANO IZQUIERDA MANO DERECHA

DIPOSICION DEL LUGAR DE TRABAJO

Piezas: DELANTERO A d’*T oa
reade lrabajo
) ACTIVIDAD ol e0A DERECHA '
Operacion: CERRAR SISA DE
DELANTERO
Método: ACTUAL DPERACIONES 19 12 pie) Cose_r
Delantero ! Delantero
Lugar: AREA DE ENSAMBLE DESPALZAMINENTO 0 3 y forro de cerrado por
,L_delantero SiSa
Elaborado por: ESPERAS 1 2
AUTORAS DEL PROYECTO [ — 1 Uwmes Av MA«/
Producto: BRAGA H-719 SOSTENER 0 2 s B
MANO IZQUIERDA MANO DERECHA
DESCRIPCION SIMBOLO SIMBOLO DESCRIPCION
5D VIO =D
Tomar forro de delantero dela X X Espera
mesa A.
Revisar el forro delantero. X X Revisar el forro delantero.
Tomar delantero dela mesaA. | X X Espera
Alinear las sisas izquierdas del | X X Alinear las sisas izquierdas del
forro y del delantero forro y del delantero
Colocar la alineacion en el X X Colocar la alineacion en el
prénsatelas. prensatelas -
€oser hasta llegar alacuvadel X X< Sostener la allneacm/rD
lasisa. -
Reacomocfar l%narp X
Coser toda la curva de la curva X
delasisa.
ﬁeacomodar Ia prenda >
Coser hasta terminar la sisa. X X "Rematar>
“Espera> X
X Ir por el despeluzador
X Tomar el despeluzador
X Realizar dos piquetes en la curvg
X cerrada de la sisa
Voltear el delantera hacia la sisa] X X Voltear el delantera hacia la sisa
derecha derecha
Alinear las sisas derechas del Alinear las sisas derechas del
forro y del delantero X X forro y del delantero
Colocar la alineacién en el X X Colocar la alineacion en el
prensatelas prénsatelas.
| Coser hasta llegar a ala curva d@@ X X | Sostener la alineacion.
Sisak,}gw e
ﬁéﬁcomodaﬂﬁe@@) X
Coser todalacurva de lacurva| X
delasisa.
"Reacomodar la prenda > X
Coser hasta terminar la sisa. X X "Rematar>
Eipelre/b X X Ir por el despeluzador
- X Tomar el despeluzador
X Realizar dos piquetes en la curva
cerrada de la sisa
X Llevar la Pieza a la mesa B.

¢ La operacion cerrar sisa de espalda contiene los mismos pasos, debido a esto solo se elaboré un

diagrama.
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CONFECCIONES MARACUARIO LTDA.
DIAGRAMA MANO IZQUIERDA MANO DERECHA

RESUMEN DE ACTIVIDADES DIPOSICION DEL LUGAR DE TRABAJO

Cédigo: FBC-0014

Piezas: DELANTERO -
Area de Trabajo
ACTIVIDAD 1Z| MUAISISDA DEMR’AE'\éI?-lA J
Operacién: CERRAR CUELLO DE Q
DELANTERO Maquina de
OPERACIONES 7 6 [pie) COSEr

Método: ACTUAL

cuello

4
Elaborado por: ESPERAS 1 1
AUTORAS DEL PROYECTO MESA(/ MIES
SOSTENER 1 2 A

Producto: BRAGA H-719

DESCRIPCION SIMBOLO SIMBOLO DESCRIPCION

=
i DESPALZAMINENTO 0 2 Delantero
Lugar: AREA DE ENSAMBLE Delantero cerrado por

S DVIOS) D
Tomar el delantero de lamesa = X X Espera
A.
Alinear el hombro derecho X Alinear el hombro derecho
del forro y del delantero del forro y del delantero
Colocar la alineacion en el X X Colocar la alineacion en el
prénsatelas. | prénsatelas.
Coser hasta llegar a la mitad-del | X X< Sostener la alineacion.>
‘escate I -
Alinear el hombro izquierdo X X Alinear el hombro izquierdo
del forro y del delantero del forro y del delantero
Coser hasta llegar al final del X X | Sostener la alineacién.
escote /77\\
“Esperar > X X | Rematar >
- X Ir por el despeluzador
X Tomar el despeluzador
Sostener el delantero X| X Piquetear dos veces el escote.
Esperar X X Llevar el delantero a la mesa B
La operacion cerrar cuello de espalda contiene los mismos pasos, debido a esto solo se elabor6 un

diagrama.
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Codigo: FBC-003

Piezas: ESPALDA

Operacion: PEGAR MARQUILLAS

Método: ACTUAL

Lugar: AREA DE ENSAMBLE

Elaborado por:
AUTORAS DEL PROYECTO

Producto: BRAGA H-719

DESCRIPCION

RESUMEN DE ACTIVIDADES

CONFECCIONES MARACUARIO LTDA.
DIAGRAMA MANO IZQUIERDA MANO DERECHA

DIPOSICION DEL LUGAR DE TRABAJO

ACTIVIDAD

MANO

IZQUIERDA

MANO
DERECHA

OPERACIONES

12

11

Area de TN

Espalda Maquina de
doblada por [ Pie) COSer

DESPALZAMINENTO

o

ESPERAS

MANO IZQUIERDA

SOSTENER

SIMBOLO

SIMBOLO

la mitad =
Espalda

con
4
‘, MESA
A

marquillas
MANO DERECHA

=

DESCRIPCION

Tomar la espalda doblada por la
mitad.

Desdoblar la espalda

Colocar la parte superior de la
espalda en el prénsatelas
Espera

Coger la marquilla

Posicionar la mitad de la
marquilla en el cierre de la
espalda

Sostener la marquilla_—

Coser la marquilla a la espalda

‘Espera

Tomar la composicién y el
ndmero de la marquilla
Alinear la composicién y el
ndmero en los bordes iniciales
Colocar la alineacion debajo
de la marquilla

9),sg1a marquilla a la espalda
Espera

Retirar la espalda del
prénsatelas

Colocar el forro de la espalda
sobre la espalda.

Espera

=)

B

O

=B

xx x(

X X

X X X X

X X

XX

X X X X X X X X

X

Espera >

Desdoblar la espalda

Colocar la parte superior de la
espalda en el prénsatelas
Tomar la marquilla

Llevar la marquilla hacia la mano
izquierda

Espera

“Rematar el borde inii:ﬁ;D
~superior de la marquill
Coser la marquilla a la espalda

“Rematar el borde final ™
superior de la marquilta”
“Rematar el borde inicial—
inferior_de la marquilla—"
Tomar la composicion y el
ndmero de la marquilla
Alinear la composicién y el
ndmero en los bordes iniciales
Colocar la alineaciéon debajo de
la marquilla

Coser la marquilla a la espalda
-Rematar el borde final
{inferior de la marquilla
Espera

Llevar la Pieza a la mesa B.
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CONFECCIONES MARACUARIO LTDA.

DIAGRAMA MANO IZQUIERDA MANO DERECHA

RESUMEN DE ACTIVIDADES

EAMILIA 1: VESTIDOS N° DE MOVIMIENTOS ANTES DE MEJORA TOTAL DE | N° DE MOVIMIENTOS DESPUES DE MEJORA TOTAL DE
REF. VESTIDO ELEGANTE| MANO IZQUIERDA MANO DERECHA MOVIMIENTOS MANO IZQUIERDA MANO DERECHA MOVIMIENTOS
ACTIVIDAD SIMBOLO SIMBOLO SIMBOLO SiMBOLO
OpD VO DV OPDV O D]V

Cerrar forro delantero 7 0 1 0 4 1 2 1 16 4 0 1 0 2 1 1 1 10
Cerrar cuello delantero 710 1| 16| 2|1 2 20 5 011|652 1 1 16
Cerrar sisa delantera 19 | o 1 0| 12| 3 2 2 39 10 0 0 0| 11 3 2 0 26
Pegar marquilla 12 0| 4| 1|11 2| 3 0 33 12 01|08 2 | 3 0 26

Y Las operaciones que se aparecen en la tabla son las que fueron susceptibles de mejora
para la familia de Braga y camisa. El cuadro resumen para la familia de vestidos elegantes
se encuentra en el libro en el item 5.1 figura 12.
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ANEXO H. Datos Premuestras

e Familia Vestidos Elegantes

M;u::\fiimo CONFECCIONES MARACURIO LTDA
PRODUCTO: Vestido referencia H - 495 FECHA: Enero 2011
OPERACION: Bastear candonga TIEMPO EN: Minutos
OBSERVADO POR: Heidy Johana Pinzén Hernandez

4.95 4.86 5.00 5.10
Premuestra 5.03 4.92 5.06 4.89
Media 4.97625
Desviacién Estandar 0.0850
Nivel de confianza 95% | Valor t-Student 1.8946
Grados de libertad 7 Error 0.07
N 6

Mﬂgimo CONFECCIONES MARACURIO LTDA
PRODUCTO: Vestido referencia H - 495 FECHA: Enero 2011
OPERACION: Unir por Hombro TIEMPO EN: Minutos
OBSERVADO POR: Heidy Johana Pinzén Hernandez

1.05 1.03 1.10 1.07

Premuestra 1.05 1.02 1.03 1.08
Media 1.05375
Desviacién Estandar 0.0277

Nivel de confianza 95% | Valor t-Student 1.8946
Grados de libertad 7 Error 0.03
N 2
-

Mﬂgimo CONFECCIONES MARACURIO LTDA
PRODUCTO: Vestido referencia H - 495 FECHA: Enero 2011
OPERACION: Sesgar cuello TIEMPO EN: Minutos
OBSERVADO POR: Diana A. Lozano Cardenas

Premuestra 3.53 3.49 3.35 3.4
3.65 3.14 3.47 3.43
Media 3.4325
Desviacién Estandar 0.1487
Nivel de confianza 95% | Valor t-Student 1.8946
Grados de libertad 7 Error 0.0833
N 11
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MAR:EUARIO

CONFECCIONES MARACURIO LTDA

PRODUCTO: Vestido referencia H - 495 FECHA: Enero 2011
OPERACION: Ensamblar costadillos de canesu TIEMPO EN: Minutos
OBSERVADO POR: Diana A. Lozano Cardenas
Premuestra 0.85 0.93 0.86 0.89
0.96 0.88 1.00 0.85
Media 0.9025
Desviacion Estandar 0.0555
Nivel de confianza 95% Valor t-Student 1.8946
Grados de libertad 7 Error 0.03

b< CONFECCIONES MARACURIO LTDA
MARACUARIO
PRODUCTO: Vestido referencia H - 495 FECHA: Enero 2011
OPERACION: Unir bajante al forro y falda TIEMPO EN: Minutos
OBSERVADO POR: Diana A. Lozano Cardenas
1.73 1.62 1.76 1.63
Premuestra
1.8 1.57 1.72 1.42
Media 1.6562
Desviacion Estandar 0.1231
Nivel de confianza 95% Valor t-Student 1.8946
Grados de libertad 7 Error 0.0666
N 12
> CONFECCIONES MARACURIO LTDA
MARACUARIO

PRODUCTO: Vestido de la H-495

FECHA: Enero 2011

OPERACION: Encajar espalda con forro y falda de vestido.

TIEMPO EN: Minutos

OBSERVADO POR: Heidy Johana Pinzon Hernandez

1.53 1.68 1.62 1.68
Premuestra
1.46 1.58 1.60 1.55
Media 1.5875
Desviacion Estandar 0.0750
Nivel de confianza 95% Valor t-Student 1.8946
Grados de libertad 7 Error 0.07
N 5
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MARA(EUARIO

CONFECCIONES MARACURIO LTDA

PRODUCTO: Vestido referencia H - 495

FECHA: Enero 2011

OPERACION: Fruncir cintura

TIEMPO EN: Minutos

OBSERVADO POR: Diana A. Lozano Céardenas

1.38 1.62 1.65 1.55
Premuestra
1.65 1.50 1.57 1.58
Media 1.5625
Desviacion Estandar 0.0897
Nivel de confianza 95% Valor t-Student 1.8946
Grados de libertad 7 Error 0.05

12

%
MAR'A%/UARIO

CONFECCIONES MARACURIO LTDA

PRODUCTO: Vestido referencia H - 495

FECHA: Enero 2011

OPERACION: Cerrar costados vestido

TIEMPO EN: Minutos

OBSERVADO POR: Heidy Johana Pinzén Hernandez

1.56 1.43 1.53 1.66
Premuestra
1.60 1.72 1.53 1.56
Media 1.57375
Desviacion Estandar 0.0881
Nivel de confianza 95% Valor t-Student 1.8946
Grados de libertad 7 Error 0.07

1<
MAR:EUARIO

CONFECCIONES MARACURIO LTDA

PRODUCTO: Vestido referencia H - 495

FECHA: Enero 2011

OPERACION: Colocar cinturones

TIEMPO EN: Minutos

OBSERVADO POR: Heidy Johana Pinzén Hernandez

1.26 1.05 1.22 1.17
Premuestra
1.08 1.09 1.20 1.25
Media 1.165
Desviacion Estandar 0.0816
Nivel de confianza 95% | Valor t-Student 1.8946
Grados de libertad 7 Error 0.07

N
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MARA(EUARIO

CONFECCIONES MARACURIO LTDA

PRODUCTO: Vestido referencia H - 495

FECHA: Enero 2011

OPERACION: Guardar costados vestido

TIEMPO EN: Minutos

OBSERVADO POR: Diana A. Lozano Cardenas

1.91 1.86 1.80 1.83
Premuestra
1.98 1.92 1.95 1.89
Media 1.8925
Desviacion Estandar 0.0604
Nivel de confianza 95% | Valor t-Student 1.8946
Grados de libertad 7 Error 0.05

N

%

MARA%/UARIO

CONFECCIONES MARACURIO LTDA

PRODUCTO: Vestido referencia H - 495

FECHA: Enero 2011

OPERACION: Guardar cintura

TIEMPO EN: Minutos

OBSERVADO POR: Heidy Johana Pinzén Hernandez

1.65 1.68 1.85 1.75
Premuestra
1.88 1.82 1.85 1.72
Media 1.775
Desviacion Estandar 0.0867
Nivel de confianza 95% Valor t-Student 1.8946
Grados de libertad 7 Error 0.07

(<
MARA(EUARIO

CONFECCIONES MARACURIO LTDA

PRODUCTO: Vestido referencia H - 495

FECHA: Enero2011

OPERACION: Hacer hombreras

TIEMPO EN: Minutos

OBSERVADO POR: Heidy Johana Pinzén Hernandez

0.33 0.32 0.30 0.42
Premuestra
0.38 0.28 0.30 0.38
Media 0.3387
Desviacion Estandar 0.0491
Nivel de confianza 95% Valor t-Student 1.8946
Grados de libertad 7 Error 0.05

N
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M0 CONFECCIONES MARACURIO LTDA
PRODUCTO: Vestido referencia H - 495 FECHA: Enero 2011
OPERACION: Bastear sisa y pegar hombreras TIEMPO EN: Minutos
OBSERVADO POR: Diana A. Lozano Cardenas

Premuestra 2.22 2.08 2.02 2.17
2.20 2.09 2.01 2.10

Media 2.1112

Desviacién Estandar 0.0786

Nivel de confianza 95% Valor t-Student 1.8946
Grados de libertad 7 Error 0.07
N 5
5

Mo CONFECCIONES MARACURIO LTDA

PRODUCTO: Vestido referencia H - 495 FECHA: Enero 2011

OPERACION: Pegar mangas al vestido TIEMPO EN: Minutos

OBSERVADO POR: Diana A. Lozano Céardenas

Premuestra 1.82 1.88 1.77 1.83
1.83 1.95 1.68 1.93
Media 1.8362
Desviacion Estandar 0.0868
Nivel de confianza 95% | Valor t-Student 1.8946
Grados de libertad 7 Error 0.0500
5
Mo CONFECCIONES MARACURIO LTDA
PRODUCTO: Vestido referencia H - 495 FECHA: Enero 2011
OPERACION: Guardar mangas del vestido TIEMPO EN: Minutos
OBSERVADO POR: Diana A. Lozano Cardenas
1.93 1.99 2.05 1.90
Premuestra
1.97 2.09 1.91 1.98
Media 1.9775
Desviacion Estandar 0.0665
Nivel de confianza 95% Valor t-Student 1.8946
Grados de libertad 7 Error 0.05
N 6
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MAR:EUARIO

CONFECCIONES MARACURIO LTDA

PRODUCTO: Vestido referencia H - 495

FECHA: Enero 2011

OPERACION: Recortar falda de vestido

TIEMPO EN: Minutos

OBSERVADO POR: Heidy Johana Pinz6n Hernandez

0.60 0.63 0.57 0.64
Premuestra
0.65 0.60 0.63 0.59
Media 0.6137
Desviacion Estandar 0.0277
Nivel de confianza 95% Valor t-Student 1.8946
Grados de libertad 7 Error 0.07

N

%

MARA%/UARIO

CONFECCIONES MARACURIO LTDA

PRODUCTO: Vestido referencia H - 495

FECHA: Enero 2011

OPERACION: Hacer dobladillo a falda del vestido

TIEMPO EN: Minutos

OBSERVADO POR: Heidy Johana Pinz6n Hernandez

2.02 2.22 2.27 2.12
Premuestra 2.30 2.17 2.17 2.10
Media 2.1712
Desviacién Estandar 0.0920
Nivel de confianza 95% Valor t-Student 1.8946
Grados de libertad 7 Error 0.05

<3
MAR:EUARIO

CONFECCIONES MARACURIO LTDA

PRODUCTO: Vestido referencia H - 495

FECHA: Enero 2011

OPERACION: Pegar cinta a falda del vestido

TIEMPO EN: Minutos

OBSERVADO POR: Diana A. Lozano Céardenas

1.97 1.95 2.05 1.90
Premuestra 1.89 1.96 1.98 1.93
Media 1.9537
Desviacién Estandar 0.0504
Nivel de confianza 95% Valor t-Student 1.8946
Grados de libertad 7 Error 0.0333

N
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MA.;?\’EE:ZRIO CONFECCIONES MARACURIO LTDA
PRODUCTO: Vestido referencia H - 495 FECHA: Enero 2011
OPERACION: Pisar cinta a falda de vestido TIEMPO EN: Minutos
OBSERVADO POR: Diana A. Lozano Cardenas

1.43 1.39 1.38 1.39
Premuestra 1.41 1.45 1.50 1.40
Media 1.4187
Desviacion Estandar 0.0402
Nivel de confianza 95% Valor t-Student 1.8946
Grados de libertad 7 Error 0.033333333
N 5
Familia Braga y Camisa
MA.;?\’EE:ZRIO CONFECCIONES MARACURIO LTDA
PRODUCTO: Braga H-719 FECHA Enero-2011
OPERACION: Cerrar Forro de espalda TIEMPO EN: Minutos.
OBSERVADO POR: Diana Angélica Lozano C.
0,32 0,25 0.27 0,28
Premuestra 0.23 0,24 0,25 0,29
Media 0,20
Desviacién Estandar 0,031
Nivel de confianza 95% | Valor t-Student 1,8946
Grados de libertad 7 Error 0,033
N 3
“<¢ CONFECCIONES MARACUARIO
MaricuarO LTDA
PRODUCTO: Braga H-719 FECHA Enero-2011
OPERACION: Cerrar Forro delantero TIEMPO EN: Minutos.
OBSERVADO POR: Heidy Johana pinzén H.
0,27 0,19 0,28 0,19
Premuestra 0,24 0,20 0,17 0,20
Media 0,22
Desviacion Estandar 0,041
Nivel de confianza | 95% | Valor t-Student 1,8946
Grados de libertad 7 Error 0,033
N 5
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CONFECCIONES MARACUARIO

1<
MAR:EUARIO L T DA

PRODUCTO: Braga H-719 FECHA Enero- 2011
OPERACION: Cerrar Pantalon delantero TIEMPO EN: Minutos.
OBSERVADO POR: Heidy Johana pinzén H.

0,53 0,56 0,54 0,59
Premuestra 0,52 0,62 0,64 0,61
Media 0,58
Desviacién
Estandar 0,045
Nivel de confianza | 95% | Valor t-Student 1,8946
Grados de libertad 7 Error 0,033
3{53 CONFECCIONES MARACUARIO
MARA%UARIO |_ T D A
PRODUCTO: Braga H-719 FECHA Enero- 2011
OPERACION: Cerrar espalda TIEMPO EN: Minutos.
OBSERVADO POR: : Diana Angélica Lozano C.
0,55 0,50 0,54 0,59
Premuestra 0,52 0,62 0,57 0,58
Media 0,56
Desviacion Estandar 0,039
Nivel de confianza | 95% | Valor t-Student 1,8946
Grados de libertad 7 Error 0,033

CONFECCIONES MARACUARIO

R LTDA
PRODUCTO: Braga H-719 FECHA Enero- 2011
OPERACION: Pegar marquillas TIEMPO EN: Minutos.
OBSERVADO POR: Diana Angélica Lozano C.
0.98 0.85 1.00 0.90
Premuestra 1.05 0.80 0.97 0.92
Media 0.93
Desviacién Estandar 0.082
Nivel de confianza 95% | Valor t-Student 1.8946
Grados de libertad 7 Error 0.067
N 5
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MAR:EUARIO

CONFECCIONES MARACUARIO

DLARACUARIL) LTDA
PRODUCTO: Braga H-719 FECHA Enero- 2011
OPERACION: Cerrar sisa de delantero TIEMPO EN: Minutos.
OBSERVADO POR: Diana Angélica Lozano C.
1,23 1,28 1,12 1,33
Premuestra 1,02 1,07 1,05 1,05
Media 1,14
Desviacién Estandar 0,120
Nivel de confianza 95% Valor t-Student 1,8946
Grados de libertad 7 Error 0,083

\ s
M ARAQC/UARI O

LTDA

CONFECCIONES MARACUARIO

PRODUCTO: Braga H-719

FECHA Enero- 2011

OPERACION: Pisar sisa de delantero

TIEMPO EN: Minutos.

OBSERVADO POR: Diana Angélica Lozano C.

1.22 1.05 1.28 1.28
Premuestra 1.03 1.25 1.05 1.16
Media 1.17
Desviacién Estandar 0.108
Nivel de confianza 95% Valor t-Student 1.8946
Grados de libertad 7 Error 0.083
N
< CONFECCIONES MARACUARIO
MaracuarO LTDA

PRODUCTO: Braga H-719

FECHA Enero- 2011

OPERACION: Cerrar sisa de espalda

TIEMPO EN: Minutos.

OBSERVADO POR: Heidy Johana Pinz6n H.
1.16 1.06 1.09 1.04
Premuestra 0.83 1.08 1.03 1.00
Media 1.04
Desviacién Estandar 0.096
Nivel de confianza 95% Valor t-Student 1.8946
Grados de libertad 7 Error 0.083
N 5
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CONFECCIONES MARACUARIO

’/”<A

MARE/UARIO |_ T D A
PRODUCTO: Braga H-719 FECHA Enero- 2011
OPERACION: Pisar sisa de espalda TIEMPO EN: Minutos.
OBSERVADO POR: Diana Angélica Lozano C.
0,75 0,71 0,62 0,73
Premuestra 0,62 0,82 0,75 0,82
Media 0,73
Desviacién Estandar 0,077
Nivel de confianza 95% | Valor t-Student 1,8946
Grados de libertad 7 Error 0,083

CONFECCIONES MARACUARIO

LTDA
PRODUCTO: Braga H-719 FECHA: Enero 2011
OPERACION: Cerrar cuello de delantero TIEMPO EN: Minutos.
OBSERVADO POR: Diana Angélica Lozano C.
0,78 0,77 0,72 0,73
Premuestra 0,85 0,85 0,82 0,82
Media 0,79
Desviacion Estandar 0,051
Nivel de confianza 95% | Valor t-Student 1,8946
Grados de libertad 7 Error 0,050

CONFECCIONES MARACUARIO

SR L TDA
PRODUCTO: Braga H-719 FECHA Enero 2011
OPERACION: Pisar cuello de delantero TIEMPO EN: Minutos.
OBSERVADO POR: Heidy Johana Pinzén H.
0,22 0,32 0,22 0,27
Premuestra 0,18 0,22 0,23 0,28
Media 0,24
Desviacion Estandar 0,044
Nivel de confianza 95% | Valor t-Student 1,8946
Grados de libertad 7 Error 0,050
N 3
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CONFECCIONES MARACUARIO

’/”<A

MARE/UARIO |_ T D A
PRODUCTO: Braga H-719 FECHA Enero- 2011
OPERACION: Cerrar cuello de espalda TIEMPO EN: Minutos.
OBSERVADO POR: Heidy Johana Pinzén H
0,82 0,93 0,78 1,05
Premuestra 0,83 0,78 0,81 0,82
Media 0,85
Desviacién Estandar 0,093
Nivel de confianza 95% | Valor t-Student 1,8946
Grados de libertad 7 Error 0,083
3{55 CONFECCIONES MARACUARIO
MAR:EUARIO |_ T D A
PRODUCTO: Braga H-719 FECHA Enero 2011
OPERACION: Pisar cuello de espalda TIEMPO EN: Minutos.
OBSERVADO POR: Heidy Johana Pinzén H
0,46 0,39 0,35 0,50
Premuestra 0,51 0,39 0,50 0,52
Media 0,45
Desviacion Estandar 0,066
Nivel de confianza 95% | Valor t-Student 1,8946
Grados de libertad 7 Error 0,067

CONFECCIONES MARACUARIO

EYLARACUARIL L TDA
PRODUCTO: Braga H-719 FECHA Enero 2011
OPERACION: Cerrar Hombros delanteros TIEMPO EN: Minutos.
OBSERVADO POR: Heidy Johana Pinzén H
0,40 0,57 0,40 0,41
Premuestra 0,42 0,43 0,45 0,46
Media 0,44
Desviacion Estandar 0,056
Nivel de confianza 95% | Valor t-Student 1,8946
Grados de libertad 7 Error 0,067
N 3
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MAR:EUARIO

LTDA

CONFECCIONES MARACUARIO

PRODUCTO: Braga H-719

FECHA Enero 2011

OPERACION: Cerrar Hombros de espalda

TIEMPO EN: Minutos.

OBSERVADO POR: Heidy Johana Pinzén H

0,38 0,40 0,33 0,35
Premuestra 0,33 0,30 0,39 0,32
Media 0,35
Desviacién Estandar 0,036
Nivel de confianza 95% | Valor t-Student 1,8946
Grados de libertad 7 Error 0,050

\ s
M ARAQC/UARI O

CONFECCIONES MARACUARIO
LTDA

PRODUCTO: Braga H-719

FECHA Enero 2011

OPERACION: Envivar pechera

TIEMPO EN: Minutos.

OBSERVADO POR: Diana Angélica Lozano C.

0,22 0,27 0,23 0,21
Premuestra 0,27 0,27 0,18 0,18
Media 0,23
Desviacion Estandar 0,038
Nivel de confianza 95% | Valor t-Student 1,8946
Grados de libertad 7 Error 0,033

CONFECCIONES MARACUARIO
LTDA

PRODUCTO: Braga H-719

FECHA Enero 2011

OPERACION: Envivar Pantalén delantero

TIEMPO EN: Minutos.

OBSERVADO POR: Diana Angélica Lozano C.

0,41 0,62 0,37 0,22
Premuestra 0,27 0,38 0,43 0,24
Media 0,37
Desviacion Estandar 0,129
Nivel de confianza 95% | Valor t-Student 1,8946
Grados de libertad 7 Error 0,083

N
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MAR:EUARIO

LTDA

CONFECCIONES MARACUARIO

PRODUCTO: Braga H-719

FECHA Enero 2011

OPERACION: Pegar candonga a la pechera

TIEMPO EN: Minutos.

OBSERVADO POR: Heidy Johan Pinzon H.

1,40 1,43 1,50 1,30
Premuestra 1,18 1,10 1,16 1,40
Media 1,31
Desviacién Estandar 0,147
Nivel de confianza 95% | Valor t-Student 1,8946
Grados de libertad 7 Error 0,083
3{53 CONFECCIONES MARACUARIO
MARA%UARIO |_ T D A
PRODUCTO: Braga H-719 FECHA Enero 2011
OPERACION: Pegar Pantalén delantero a Candonga | TIEMPO EN: Minutos.
OBSERVADO POR: Heidy Johana Pinz6n H.
1,26 1,26 1,36 1,33
Premuestra 1,05 1,45 1,02 1,06
Media 1,22
Desviacion Estandar 0,161
Nivel de confianza 95% | Valor t-Student 1,8946
Grados de libertad 7 Error 0,083

CONFECCIONES MARACUARIO
LTDA

PRODUCTO: Braga H-719

FECHA Enero 2011

OPERACION: Recortar candonga

TIEMPO EN: Minutos

OBSERVADO POR: Diana Ang

élica Lozano C.

0,33 0,27 0,28 0,27
Premuestra 0,25 0,30 0,31 0,29
Media 0,29
Desviacion Estandar 0,025
Nivel de confianza 95% | Valor t-Student 1,8946
Grados de libertad 7 Error 0,033
N 2
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MARA(EUARIO

LTDA

CONFECCIONES MARACUARIO

PRODUCTO: Braga H-719

FECHA Enero- 2011

OPERACION: Cerrar Costados

TIEMPO EN: Minutos.

OBSERVADO POR: Heid

y Johana Pinzéon H

1,82 1,72 1,73 1,85
Premuestra 1,78 1,75 1,72 1,80
Media 1,77
Desviacién Estandar 0,049
Nivel de confianza 95% | Valor t-Student 1,8946
Grados de libertad 7 Error 0,050

\ s
M ARAQC/UARI O

CONFECCIONES MARACUARIO
LTDA

PRODUCTO: Braga H-719

FECHA Enero 2011

OPERACION: Cerrar entrepierna

TIEMPO EN: Minutos.

OBSERVADO POR: Diana Angélica Lozano C.

1,85 1,71 1,82 1,93
Premuestra 2,16 1,82 1,95 1,82
Media 1,88
Desviacion Estandar 0,134
Nivel de confianza 95% | Valor t-Student 1,8946
Grados de libertad 7 Error 0,083

CONFECCIONES MARACUARIO
LTDA

PRODUCTO: Braga H-719

FECHA Enero- 2011

OPERACION: Cerrar botas

TIEMPO EN: Minutos.

OBSERVADO POR: Diana Angélica Lozano C.
2,03 1,71 2,05 1,95
Premuestra 1,98 1,88 1,97 2,01
Media 1,95
Desviacion Estandar 0,109
Nivel de confianza 95% | Valor t-Student 1,8946
Grados de libertad 7 Error 0,083
N 6
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“<§' CONFECCIONES MARACUARIO

M ARA‘LC/UARI 0

PRODUCTO: Braga H-719 FECHA Enero 2011
OPERACION: Tapar hueco TIEMPO EN: Minutos.
OBSERVADO POR: Diana Angélica Lozano C.
0,17 0,15 0,26 0,19
Premuestra 0,22 0,24 0,19 0,25
Media 0,21
Desviacion Estandar 0,040
Nivel de confianza 95% | Valor t-Student 1,8946
Grados de libertad 7 Error 0,050
N 2
’<§ CONFECCIONES MARACUARIO
MAM%UAMO |_ T D A
PRODUCTO: Camisa H-719 FECHA Enero- 2011
OPERACION: Hacer rollito TIEMPO EN: Minutos
OBSERVADO POR: Heidy Johana Pinzén.
1,49 1,38 15 1,33
Premuestra 1,36 1,42 1,52 1,54
Media 1,4425
Desviacion Estandar 0,0801
Nivel de confianza 95% | Valor t-Student 1,8946
Grados de libertad 7 Error 0,05

PRODUCTO: Camisa H-719 FECHA Enero- 2011
OPERACION: Pegar marquillas TIEMPO EN: Minutos
OBSERVADO POR: Diana A. Lozano Cardenas.
0,46 0,52 0,54 0,49
Premuestra 0,56 0,6 0,53 0,51
Media 0,52625
Desviacién Estandar 0,04274
Nivel de confianza 95% | Valor t-Student 1,8946
Grados de libertad 7 Error 0,0333
N 6

156



g<§$ CONFECCIONES MARACUARIO
MARA%UARIO |_ T D A
PRODUCTO: Camisa H-719 FECHA Enero- 2011
OPERACION: Cerrar y guardar hombro TIEMPO EN: Minutos
OBSERVADO POR: Heidy Johana Pinzon.
1,99 2,01 2,05 1,98
Premuestra 1,84 1,95 2,03 1,93
Media 1,9725
Desviacion Estandar 0,0664
Nivel de confianza 95% | Valor t-Student 1,8946
Grados de libertad 7 Error 0,05
“{gf CONFECCIONES MARACUARIO
MARA%UARIO |_ T D A

PRODUCTO: Camisa H-719 FECHA Enero- 2011
OPERACION: Montar cuello TIEMPO EN: Minutos
OBSERVADO POR: Diana A. Lozano Cardenas.
1,95 1,88 1,93 1,99
Premuestra 2,02 2,05 2,03 2
Media 1,98125
Desviacion Estandar 0,05718
Nivel de confianza 95% Valor t-Student 1,8946
Grados de libertad 7 Error 0,0333

CONFECCIONES MARACUARIO

LTDA

FECHA Enero- 2011

|[PRODUCTO: Camisa H-719
TIEMPO EN: Minutos

OPERACION: Sesgar el cuello
OBSERVADO POR: Heidy Johana Pinzon.

1,02 0,95 0,97 1,05
Premuestra 1,01 0,99 1,04 0,96
Media 0,99875
Desviacion Estandar 0,03720
Nivel de confianza 95% | Valor t-Student 1,8946
Grados de libertad 7 Error 0,0333
N 4
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« CONFECCIONES MARACUARIO
MAR:EUARIO |_ T D A
PRODUCTO: Camisa H-719 FECHA Enero- 2011
OPERACION: Sobre-pisar sesgo TIEMPO EN: Minutos
OBSERVADO POR: Heidy Johana Pinzén.
2,00 2,02 1,99 2,06
Premuestra 2,04 2,01 1,98 2,05
Media 2,01875
Desviacién Estandar 0,02900
Nivel de confianza 95% | Valor t-Student 1,8946
Grados de libertad 7 Error 0,0333
&/\*53 CONFECCIONES MARACUARIO
MAR&UARIO

LTDA
PRODUCTO: Camisa H-719 FECHA Enero- 2011
OPERACION: Hacer rollito de manga TIEMPO EN: Minutos
OBSERVADO POR: Diana A. Lozano Cardenas
1,52 1,46 1,55 1,45
Premuestra 1,49 1,49 1,58 1,59
Media 1,51625
Desviacion Estandar 0,05289
Nivel de confianza 95% Valor t-Student 1,8946
Grados de libertad 7 Error 0,0333
N 9
5

M ;\IL\%:/UARI O

PRODUCTO: Camisa H-719

FECHA Enero- 2011
OPERACION: Hacer dobladillo de manga TIEMPO EN: Minutos
OBSERVADO POR: Heidy Pinz6n Hernandez

1,15 1,03 1,07 1,09
Premuestra 1,09 1,05 0,99 1,04
Media 1,06375
Desviacién Estandar 0,04808
Nivel de confianza 95% Valor t-Student 1,8946
Grados de libertad Error 0,0333
N 7
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CONFECCIONES MARACUARIO

’/”<A

MARE/UARIO |_ T D A
PRODUCTO: Camisa H-719 FECHA Enero- 2011
OPERACION: Pegar mangas abiertas TIEMPO EN: Minutos
OBSERVADO POR: Diana A. Lozano Cardenas
0,99 0,89 0,95 1,05
Premuestra 0,93 0,97 1,06 1,03
Media 0,98375
Desviacién Estandar 0,06022
Nivel de confianza 95% | Valor t-Student 1,8946
Grados de libertad 7 Error 0,05
"<§f CONFECCIONES MARACUARIO
MAR:EUARIO |_ T D A
PRODUCTO: Camisa H-719 FECHA Enero- 2011
OPERACION: Guardar Costura de mangas TIEMPO EN: Minutos
OBSERVADO POR: Heidy Pinz6n Hernandez
1,57 1,48 1,52 1,49
Premuestra 1,46 1,51 1,53 1,56
Media 1,515
Desviacion Estandar 0,038172541
Nivel de confianza 95% | Valor t-Student 1,8946
Grados de libertad 7 Error 0,0333
CONFECCIONES MARACUARIO
EARACUARIE] LTDA
PRODUCTO: Camisa H-719 FECHA Enero- 2011
OPERACION: Cerrar y guardar costados TIEMPO EN: Minutos
OBSERVADO POR: Diana A. Lozano Cardenas
2,53 2,57 2,56 2,61
Premuestra 2,59 2,61 2,64 2,62
Media 2,59125
Desviacion Estandar 0,03603
Nivel de confianza 95% | Valor t-Student 1,8946
Grados de libertad 7 Error 0,0333
N 4
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3<§f CONFECCIONES MARACUARIO
MARA%UARIO |_ T D A
PRODUCTO: Camisa H-719 FECHA Enero- 2011
OPERACION: Hacer dobladillo de camisa TIEMPO EN: Minutos
OBSERVADO POR: Diana A. Lozano Cardenas
1,96 1,95 1,98 2,04
Premuestra 2,05 1,99 2,10 1,99
Media 2,0075
Desviacion Estandar 0,051199888
Nivel de confianza 95% | Valor t-Student 1,8946
Grados de libertad 7 Error 0,033333333
N 8

e Familia Mameluco enterizo

Mm?\gimo CONFECCIONES MARACURIO LTDA
PRODUCTO: Mameluco enterizo H-705 FECHA Febrero 2011
OPERACION: Envivar pechera TIEMPO EN: Minutos.
OBSERVADO POR: Heidy Johana Pinzén
0.28 0.30 0.29 0.24
Premuestra 0.31 0.27 0.27 0.23
Media 0.27
Desviacion Estandar 0.028
Nivel de confianza 95% | Valor t-Student 1.8946
Grados de libertad 7 Error 0.033
MO CONFECCIONES MARACUARIO LTDA
PRODUCTO: Mameluco enterizo H-705 FECHA Febrero 2011
OPERACION: Unir pechera con candonga. TIEMPO EN: Minutos.
OBSERVADO POR: Diana A. Lozano Cardenas.
1.54 1.44 1.43 1.50
Premuestra 1.61 1.39 1.41 1.37
Media 1.46
Desviacion Estandar 0.08
Nivel de confianza 95% | Valor t-Student 1.8946
Grados de libertad 7 Error 0.050
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M0 CONFECCIONES MARACUARIO LTDA

PRODUCTO: Mameluco enterizo H-705

FECHA Febrero 2011

OPERACION: Bastear cuello

TIEMPO EN: Minutos.

OBSERVADO POR: Diana A. Lozano Céardenas.

0.96 0.86 0.93 0.96
Premuestra 0.93 1.01 0.82 1.02
Media 0.94
Desviacién Estandar 0.069
Nivel de confianza 95% | Valor t-Student 1.8946
Grados de libertad 7 Error 0.050
N 7
Mo w0 CONFECCIONES MARACUARIO LTDA

PRODUCTO: Mameluco enterizo H-705

FECHA Febrero 2011

OPERACION: Pegar marquilla

TIEMPO EN: Minutos.

OBSERVADO POR: Heidy Johana Pinzén.

2.26 2.39 2.25 2.40
Premuestra 2.31 2.35 2.38 2.34
Media 2.34
Desviacién Estandar 0.057
Nivel de confianza 95% | Valor t-Student 1.8946
Grados de libertad 7 Error 0.050

CONFECCIONES MARACUARIO LTDA

PRODUCTO: Mameluco enterizo H-705 FECHA Febrero 2011
OPERACION: Unir por hombro TIEMPO EN: Minutos.
OBSERVADO POR: Diana A Lozano Cardenas.
0.99 1.02 0.99 1.04
Premuestra 1.05 1.09 1.03 1.02
Media 1.03
Desviacién Estandar 0.033
Nivel de confianza 95% Valor t-Student 1.8946
Grados de libertad 7 Error 0.050
N 2
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Ml 0 CONFECCIONES MARACUARIO LTDA
PRODUCTO: Mameluco enterizo H-705 FECHA Febrero 2011
OPERACION: Pegar cuello TIEMPO EN: Minutos.
OBSERVADO POR: Heidy Johana Pinzén.
2.10 2.08 2.18 2.17
Premuestra 2.11 2.09 2.03 2.02
Media 2.10
Desviacién Estandar 0.058
Nivel de confianza 95% Valor t-Student | 1.8946
Grados de libertad 7 Error \ 0.050
Mas 0 CONFECCIONES MARACUARIO LTDA
PRODUCTO: Mameluco enterizo H-705 FECHA Febrero 2011
OPERACION: Sesgar cuello TIEMPO EN: Minutos.
OBSERVADO POR: Heidy Johana Pinzén.
1.42 1.34 1.39 1.45
Premuestra 1.44 1.29 1.40 1.32
Media 1.38
Desviacion Estandar 0.058
Nivel de confianza 95% Valor t-Student 1.8946
Grados de libertad 7 Error 0.033
N 11
Ml 0 CONFECCIONES MARACUARIO LTDA
PRODUCTO: Mameluco enterizo H-705 FECHA Febrero 2011
OPERACION: Sobre-pisar sesgo de cuello TIEMPO EN: Minutos.
OBSERVADO POR: Diana A. Lozano Cardenas.
2.05 2.03 2.11 2.03
Premuestra 1.97 1.99 2.01 2.08
Media 2.03
Desviacion Estandar 0.046
Nivel de confianza 95% | Valor t-Student 1.8946
Grados de libertad 7 Error 0.033
N 7
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MO CONFECCIONES MARACUARIO LTDA
PRODUCTO: Mameluco Enterizo H-705 FECHA: Febrero 2011
OPERACION: Recortar candonga TIEMPO EN: Minutos
OBSERVADO POR: Diana Angélica Lozano C.

0,33 0,27 0,28 0,27
Premuestra 0,25 0,30 0,31 0,29
Media 0,29
Desviacion Estandar 0,025
Nivel de confianza 95% | Valor t-Student 1,8946
Grados de libertad 7 Error 0,033
N 2
K

Mo CONFECCIONES MARACUARIO LTDA
PRODUCTO: Mameluco enterizo H-705 FECHA Febrero 2011
OPERACION: Fruncir forro y delantero TIEMPO EN: Minutos.
OBSERVADO POR: Heidy Johana Pinzén.

0.76 0.97 0.73 0.75
Premuestra 0.81 0.87 0.79 0.78
Media 0.71
Desviacion Estandar 0.085
Nivel de confianza 95% | Valor t-Student 1.8946
Grados de libertad 7 Error 0.050
L/;r<s

M0 CONFECCIONES MARACUARIO LTDA
|[PRODUCTO: Mameluco H-705 FECHA febrero- 2011
OPERACION: Apretar vivo de cintura TIEMPO EN: Minutos.
OBSERVADO POR: Heidy Johana Pinzén

1,11 1,20 1,25 1,18
Premuestra 1,15 1,20 1,13 1,15
Media 1,17
Desviacién Estandar 0,045
Nivel de confianza 95% | Valor t-Student 1,8946
Grados de libertad 7 Error 0,033
N 7
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CONFECCIONES MARACUARIO LTDA

PRODUCTO: Mameluco enterizo H-705

FECHA Febrero 2011

OPERACION: Encajar forro de espalda con pantalén trasero

TIEMPO EN: Minutos

OBSERVADO POR: Diana A. Lozano Céardenas.

2.77 2.87 2.75 2.73
Premuestra 2.86 2.72 2.79 2.75
Media 2.44
Desviacion Estandar 0.060
Nivel de confianza 95% | Valor t-Student 1.8946
Grados de libertad 7 Error 0.050
N 5
5
Mo 0 CONFECCIONES MARACUARIO LTDA

PRODUCTO: Mameluco Enterizo H-705

FECHA Febrero 2011

OPERACION: Fruncir espalda

TIEMPO EN: Minutos

OBSERVADO POR: Heidy Johana Pinzén.

1.25 1.25 1.13 1.33
Premuestra 1.2 1.28 1.23 1.24
Media 1.23875
Desviacion Estandar 0.05817
Nivel de confianza 95% Valor t-Student 1.8946
Grados de libertad 7 Error 0.0333
N 11
MO CONFECCIONES MARACUARIO LTDA

PRODUCTO: Mameluco enterizo H-705

FECHA Febrero 2011

OPERACION: Cerrar costados

TIEMPO EN: Minutos

OBSERVADO POR: Diana A. Lozano Céardenas.

1.14 1.27 1.13 1.16
Premuestra 1.11 1.14 1.2 1.22
Media 1.17125
Desviacién Estandar 0.05409
Nivel de confianza 95% Valor t-Student 1.8946
Grados de libertad 7 Error 0.0333
N 9
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CONFECCIONES MARACUARIO LTDA

PRODUCTO: Mameluco Enterizo H-705 FECHA Febrero 2011
OPERACION: Guardar cintura TIEMPO EN: Minutos
OBSERVADO POR: Heidy Johana Pinzon.
2.53 2.6 2.54 2.53
Premuestra 2.5 2.52 2.59 2.61
Media 2.5525
Desviacién Estandar 0.04131
Nivel de confianza 95% Valor t-Student 1.8946
Grados de libertad 7 Error 0.03333
N 6
5
MO CONFECCIONES MARACUARIO LTDA
PRODUCTO: Mameluco enterizo H-705 FECHA Febrero 2011
OPERACION: Cerrar entrepierna TIEMPO EN: Minutos
OBSERVADO POR: Diana A. Lozano Cardenas.
1.64 1.58 1.65 1.67
Premuestra 1.61 1.67 1.63 1.65
Media 1.6375
Desviacion Estandar 0.0305
Nivel de confianza 95% | Valor t-Student 1.8946
Grados de libertad 7 Error 0.0333

5
M:—\R&/UARIO

CONFECCIONES MARACUARIO LTDA

PRODUCTO: Mameluco enterizo H-705

FECHA Febrero 2011

OPERACION: Sobre-pisar entrepierna

TIEMPO EN: Minutos

OBSERVADO POR: Heidy Johana Pinzon.

0.97 0.95 0.97 1.04
Premuestra 1.01 0.99 1.04 0.96
Media 0.99125
Desviacién Estandar 0.03522
Nivel de confianza 95% | Valor t-Student 1.8946
Grados de libertad 7 Error 0.0333
N 4
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CONFECCIONES MARACUARIO LTDA

PRODUCTO: Mameluco Enterizo H-705 FECHA Febrero 2011
OPERACION: Bastear bota TIEMPO EN: Minutos
OBSERVADO POR: Heidy Johana Pinzén.
1.14 1.20 1.11 1.25
Premuestra 1.18 1.15 1.13 1.17
Media 1.16625
Desviacién Estandar 0.044380659
Nivel de confianza 95% | Valor t-Student 1.8946
Grados de libertad 7 Error 0.0333
N 6
5
Mol 0 CONFECCIONES MARACUARIO LTDA
PRODUCTO: Mameluco enterizo H-705 FECHA Febrero- 2011
OPERACION: Fruncir bota TIEMPO EN: Minutos
OBSERVADO POR: Diana A. Lozano Cardenas
1.90 1.99 2.01 1.97
Premuestra 1.94 1.96 1.89 1.95
Media 1.95125
Desviacion Estandar 0.04120
Nivel de confianza 95% Valor t-Student 1.8946
Grados de libertad 7 Error 0.03333
N 5
Mo 0 CONFECCIONES MARACUARIO LTDA
PRODUCTO: Mameluco Enterizo H-705 FECHA Febrero- 2011
OPERACION: Hacer cajon en bota TIEMPO EN: Minutos
OBSERVADO POR: Heidy Pinz6n Hernandez
0.98 1.10 1.05 0.96
Premuestra 1.09 1.07 0.99 0.97
Media 1.02625
Desviacion Estandar 0.05730
Nivel de confianza 95% Valor t-Student 1.894
Grados de libertad 7 Error 0.05
N 5
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MO CONFECCIONES MARACUARIO LTDA
PRODUCTO: Mameluco Enterizo H-705 FECHA Febrero- 2011
OPERACION: Pisar bota TIEMPO EN: Minutos
OBSERVADO POR: Diana A. Lozano Cardenas

3.03 2.99 2.98 3.09
Premuestra 3.01 2.97 3.08 3.03
Media 3.0225
Desviacion Estandar 0.0443
Nivel de confianza 95% Valor t-Student 1.8946
Grados de libertad 7 Error 0.0333

\q
M:—\RA%/UARIO

CONFECCIONES MARACUARIO LTDA

PRODUCTO: Mameluco Enterizo H-705

FECHA Febrero 2011

OPERACION:; Bastear sisa

TIEMPO EN: Minutos

OBSERVADO POR: Heidy Johana Pinzén

1.99 1.92 2.01 1.93
Premuestra 1.96 1.91 2.09 1.92
Media 1.96625
Desviacién Estandar 0.06162
Nivel de confianza 95% | Valor t-Student 1.8946
Grados de libertad 7 Error 0.05

2
Mmgimo CONFECCIONES MARACUARIO LTDA
PRODUCTO: Mameluco Enterizo H-705 FECHA Febrero 2011
OPERACION: Colocar mangas TIEMPO EN: Minutos
OBSERVADO POR: Diana A. Lozano Cardenas
2.08 2.07 2.13 2.11
Premuestra 2.09 2.10 2.04 2.12
Media 2.0925
Desviacién Estandar 0.0291
Nivel de confianza 95% | Valor t-Student 1.8946
Grados de libertad 7 Error 0.0333

N
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Anexo |. Elementos

En el presente anexo se presentan las operaciones que se deben realizar para la
elaboracion de los tres productos tipo de cada una de las familias, cada operacion
cuenta con una descripcion detallada de los elementos que la conforman.

e Familia Vestidos Elegantes

CONFECCIONES MARACURIO
LTDA
OPERACION | ELEMENTO DESCRIPCION DEL ELEMENTO
1 Tomar delantero, puntear candonga con un agujon y
recortar costados para emparejar.
2 Marcar media sisa en ambos costados de candonga y
Bastear y puntear escote con un agujon.
recortar Tomar forro de delantero, hacer un piquete en la mitad,
candonga 3 bastear y recortar entretela con el escote de candonga e
inspeccionar centro del escote.
Bastear — recortar hombros y sisas, revisar que el largo de
4 las sisas sea el mismo, llevar y soltar el delantero al lado
derecho del operario.
Tomar forros y espaldas, coser forro a media espalda
Unir forro de 1 derecha e izquierda, sobre-pisar costura, marcar, doblar y
espalda con rematar parte superior de la media espalda derecha para
espalda, sobre- formar bajante.
pisar y pegar Tomar marquilla, fijjar marquilla en la media espalda
marquilla 2 derecha, llevar y soltar espaldas al lado derecho del
operario.
1 Coger sesgo, doblarlo en partes iguales, colocarlo debajo
el prénsatelas y ubicar guia imanada.
Sesgar cuello Tomar delantero, medir largo de escote, pegar sesgo,
2 sobre- pisar sesgo, llevar y soltar delantero al lado derecho
del operario.
1 Tomar delantero, ubicarlo de lado en la mesa de trabajo, ir
Unir por hombro por espaldas y colocarlas sobre el delantero.
2 Coser hombro de espaldas con delantero, revisar costura,
llevar y soltar union al lado derecho del operario.
Ensamblar
costadillos  del
forro de pechera 1 Coger delantero, coser costadillo derecho e izquierdo de
con forro de forro de pechera con forro de espalda, guardar costura,
espalda llevar y soltar vestido al lado derecho del operario.
1 Tomar bajante, ubicarlo debajo del prénsatelas, coger forro
Unir bajante al de falda y coser forro al bajante.
forro y falda 2 Agarrar falda, unir falda al bajante, llevar y soltar falda al
lado derecho del operario
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CONFECCIONES MARACURIO

OPERACION

ELEMENTO

LTDA
DESCRIPCION DEL ELEMENTO

Encajar  forro
de espalda con

Coger delantero, pegar argolla en el bajante de

forro y falda del 1 espalda, tomar falda y hacer piquete en la mitad del
. bajante de falda.
vestido
Unir bajante de falda al bajante y botonadura de
espalda, revisar largo de bajante y botonadura,
2 :
llevar y soltar vestido al lado derecho del
operario.
Tomar vestido, colocar forro de falda debajo el
1 prénsatelas, coser forro de falda con forro de
Fruncir cintura delantero y espalda.
Agarrar despeluzador, cortar hilo, llevar y soltar
2 . '
vestido al lado derecho del operario.
Tomar vestido, emparejar costadillos, agarrar
Colocar . g
. 1 cinturones, coser cinturones, llevar y soltar
cinturones ) )
vestido al lado derecho del operario.
Tomar vestido, ubicar costado derecho debajo
1 del prénsatelas, cerrar costado, agarrar
Cerrar despeluzador, cortar hilo y retirar costado.
costados de Ubicar costado izquierdo debajo del prénsatelas,
vestido cerrar costado, agarrar despeluzador, cortar hilo,
2 :
llevar y soltar vestido al lado derecho del
operario.
Coger vestido, ubicar costado izquierdo debajo
Guardar 1 . :
del prénsatelas y guardar costura de cierre.
costura de . - -
Ubicar costado derecho debajo el prénsatelas,
costados de ) )
. 2 guardar costura de cierre, llevar y soltar vestido
vestido !
al lado derecho del operario.
Tomar vestido, ubicar costado izquierdo debajo
1 del prénsatelas, guardar cintura desde el costado
Guardar hasta el bajante
- Ubicar costado derecho debajo del prénsatelas,
cintura .
5 guardar cintura desde el costado hasta la
botonadura, llevar y soltar vestido al lado

derecho del operario.
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CONFECCIONES MARACURIO

LTDA

OPERACION | ELEMENTO DESCRIPCION DEL ELEMENTO
Situar la base del vestido en la maquina
1 empezando por el cierre de uno de los costados
Hacer del vestido.
dobladillo Colocar el dobladillo en la guia y coser alrededor
2 de la falda. ). Llevar y soltar el vestido al lado
derecho de la maquina.
Ubicar borde superior del dobladillo en el
1 prensa- telas (Incluye tomar y llevar vestido a la
. mesa de trabajo)
Pegar cinta a - , .
Coser cinta y encaje en borde superior del
la falda del : : :
. 2 dobladillo y cortar cinta y encaje cuando se llega
vestido .
al punto de partida.
3 Retirar el vestido del prensa-telas, llevarlo al lado
derecho del operario y soltarlo
1 Coger el vestido y ubicar la parte inferior de la
. . cinta de vestido en el prénsatelas.
Pisar cinta a . . ,
Pisar en borde inferior y rematar cuando se
la falda del 2 :
. llega al punto de partida.
vestido. - .
3 Retirar el vestido del prensa-telas, llevarlo al lado

derecho del operario y soltarlo
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Familia Braga y Camisa

Braga

CONFECCIONES MARACURIO

LTDA

OPERACION ELEMENTO DESCRIPCION DEL ELEMENTO
1 Tomar la espalda del mameluco, la marquilla y
ubicarlas en el prénsatelas.
Pegar marquilla 2 Unir la marquilla a la espalda del mameluco.
3 Colocar la espalda con las marquillas en el lado
derecho del operario.
Tomar las dos mitades del forro, alinear los bordes
Cerrar forro de -
1 y coser, llevar la union a lado derecho del
espalda .
operario.
Cerrar forro Tomar las dos mitades del forro, alinear los bordes
1 y coser, llevar la union a lado derecho del
delantero .
operario.
, Tomar delantero derecho e izquierdo, alinear
Cerrar pantalon bordes inicial ." 16n del
delantero 1 ordes iniciales y coser; llevar pantalon delantero
al lado derecho del operario.
Tomar las dos medias espaldas, alinear bordes
Cerrar espalda 1 iniciales y coser; llevar espalda al lado derecho del
centro de trabajo.
1 Tomar la pechera y colocarla en el prénsatelas y
N el
Enviivar la pechera 2 Coser el vivo a la pechera.
3 Llevar y soltar la pechera envivada al lado
derecho del operario.
Envivar antalén 1 Tomar el pantalon delantero, colocarlo en el
P prénsatelas y el vivo ubicarlo en la guia de vivo
de delantero . ~
2 Coser el vivo al pantalén delantero
3 Llevar y soltar el pantalon envivado al lado
derecho del operario.
1 Tomar la pechera y la candonga al puesto de
Unir candonga con trabajo.
pechera. 2 Medir y emparejar la candonga para sacarle la
mitad, coser candonga a pechera envivada.
3 Llevar la union al lado derecho de la operaria.
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OPERACION

CONFECCIONES MARACURIO

ELEMENTO

LTDA
DESCRIPCION DEL ELEMENTO

Tomar la candonga unida al delantero, el

Pegar candonga al 1 pantaldn delantero y llevarlos al puesto de trabajo.
pantalén delantero 2 Coser el pantalén delantero a la candonga.
3 Llevar la union al lado derecho de la operaria
1 Coger el delantero cerrado por cuello y llevarlo a
la mesa de trabajo.
Voltear al revés la costura pisada, alinear los
Cerrar sisas costados del mameluco, realizar un piquete a lado
delantera 2 y lado de la candonga para indicar donde empieza
la sisa. Coser por la sisa el forro delantero con el
delantero de la braga.
3 Coger y llevar el delantero unido al forro por la
sisa a la mesa derecha del operario.
1 Llevar el delantero unido al forro por la sisa al
puesto de trabajo.
Pisar sisa delantera 5 Voltear el delantero al derecho y pisar la costura
cerrada en la sisa.
3 Coger y llevar el delantero a lado derecho del
operario.
1 Coger la espalda y el forro de espalda vy llevarlos
a la mesa de trabajo.
Cerrar sisa de Alinear los bordes de los hombros y coser por la
espalda. 2 sisa el forro de espalda con la espalda realizando
al final dos piquetes.
3 Coger_ y llevar la espalda lado derecho del
operario.
1 Coger la espalda y llevarla a la mesa de trabajo.
. . Voltear el forro de la espalda y la espalda al
Pisar sisa de 2 .
derecho y pisar la costura cerrado
espalda
3 Coger_ y llevar la espalda lado derecho del
operario.
1 Tomar la espalda unida por la sisa al forro, y
llevarla al puesto de trabajo.
Cerrar cuello de 5 Unir por el cuello la espalda con el forro, y realizar
espalda dos piguetes en el escote.
3 Tomar la unién y soltarla en el lado derecho del
operario.
1 Coger y llevar la espalda cerrado por cuello a la
Pisar cuello de mesa de trabajo.
espalda 2 Pisar la costura cerrada solo para el tramo

definido con los piquetes.

172




S

Z
\$
Mirscusw()

) [

OPERACION ELEMENTO DESCRIPCION DEL ELEMENTO
1 Llevar el delantero al puesto de trabajo posicionarlo en
el prénsatelas y llevar el forro de delantero.
Cerrar  cuello de > Unir por el cuello el delantero con el forro, y realizar
delantero dos piquetes en el escote.
3 Tomar la unién y soltarla en el lado derecho del
operario.
1 Coger y llevar el delantero cerrado por cuello a la mesa
Pisar cuello de de trabajo.
delantero 2 Voltear al derecho el cierre de delantero y pisar la
costura cerrada.
1 Tomar y llevar la espalda por el revés al puesto de
trabajo.
Cerrar hombros
Coser el forro de espalda con la espalda, en los dos
delanteros 2 T
hombros derecho e izquierdo.
3 Llevar la espalda al lado derecho del operario.
1 Tomar y llevar el delantero por el revés al puesto de
trabajo.
Cerrar hombros de
Coser el forro de delantero con el delantero, en los dos
espald19a 2 h o
ombros derecho e izquierdo.
3 Llevar el delantero al lado derecho del operario
1 Tomar y llevar la espalda forrada y el delantero forrado
al puesto de trabajo.
Alinear los costados del delantero con los costados de
forro de espalda y ademas alinear los costados de
Cerrar costados 2 forro de delantero con espalda y coser para unir las
alineaciones. (Dejando un tramo de aproximadamente
2cm sin unir entre el forro delantero con la espalda.)
3 Llevar la braga cerrada por costados a la mesa
derecha del operario.
Llevar la braga cerrada por costados y al derecho al
puesto de trabajo, coser la entrepierna delantera con la
Cerrar Entrepierna 1 espalda y llevar la braga a la mesa derecha del
operario.
Llevar la braga cerrada por la bota al puesto de trabajo,
Cerrar botas 1 coser la bota y llevar la braga a la mesa derecha del
operario
Llevar la braga al derecho al puesto de trabajo, coser el
tramo que se dejé en la operacion de cerrar costados
Cerrar hueco 1 :
de braga, tomar y llevar la braga terminada a la mesa
ubicada al lado derecho del operario.
Tomar delantero, ubicar candonga en la maquina filete,
Recortar candonga24 1 recortar arriba ya abajo la candonga; llevar delantero al

lado derecho del centro de trabajo.
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OPERACION

CONFECCIONES MARACURIO

ELEMENTO

DA
DESCRIPCION DEL ELEMENTO

Tomar la parte delantera y las medias espaldas de la

1 camisa, llevarlas al puesto de trabajo y colocar la
Hacer rollito de orilla inferior en el prénsatelas.
delantero y 2 Realizar el rollito en el borde inferior del delantero y
espalda de la espalda de camisa.
3 Llevar el delantero de camisa a la mesa derecha del
operario.
Pegar marquillas Tomar marquilla, fijar marquilla en la media espalda
1 derecha, llevar y soltar espaldas al lado derecho del
operario.
Tomar delantero, ubicarlo de lado en la mesa de
1 trabajo, ir por espaldas y colocarlas sobre el
Cerrar hombro delantero.
Coser hombro de espaldas con delantero, guardar la
2 costura, revisar costura, llevar y soltar union al lado
derecho del operario.
Tomar la camisa cerrada por hombro, marcar el
1 bajante y la botonadura, y ubicar la mitad del escote
en el prénsatelas.
Montar el cuello 5 Emparejar los dos cuellos, unirlos al escote por la
mitad y por los dos extremos.
3 Llevar la camisa a la mesa derecha del puesto de
trabajo.
1 Tomar la camisa con el cuello montado y colocarla en
el prénsatelas.
Sesgar cuello 5
Unir el sesgo al cuello de la camisa.
3 LIevar.Ia camisa a la mesa del lado derecho del
operario
1 Tomar la camisa, llevarla al puesto de trabajo.
Sobre-pisar el > Hqcer el doblez al sesgo, colocarlo debajo del
sesgo prénsatelas y coser por todo el escote.
3 Llevar la camisa a la mesa del lado derecho del

operario
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OPERACION

ELEMENTO

Familia Mameluco Enterizo

CONFECCIONES MARACURIO

LTDA
DESCRIPCION DEL ELEMENTO

1 Tomar candonga y sefialar centro con un agujén
Envivar Tomar vivo, hacer piquete en la mitad, pegar vivo a
candonga 2 candonga, llevar candonga al lado derecho del
operario.
Envivar 1 Tomar pechera, colocarla en la guia y pegar vivo a
pechera pechera.
Tomar marquilla, fijar marquilla en la media espalda
Pegar
marauilla 1 derecha, llevar y soltar espaldas al lado derecho del
q operario.
: Tomar pechera, sefialar centro con un agujon, coser
Unir pechera :
1 pechera a candonga, revisar costura y llevar al lado
con candonga :
derecho del operario.
Tomar pechera y forro, pegar forro al escote, llevar
Bastear cuello 1 P y » PEg ’
al lado derecho del operario.
Tomar pechera, ubicarla de lado en la mesa de
1 trabajo, ir por espaldas y colocarlas sobre la
Unir por pechera.
hombro Coser hombro de espaldas con pechera, revisar
2 costura, llevar y soltar union al lado derecho del
operario.
Tomar pechera, hacer piquetes, coger cuello,
Pegar cuello 1 :
montar cuello, llevar al lado derecho del operario.
Tomar pechera, colocarla en la guia, pegar sesgo al
Sesgar cuello 1 b 9 PeY 9
cuello, llevar pechera al lado derecho del operario.
Sobre-pisar Tomar pechera, ubicar cuello debajo del
sesgo de 1 prénsatelas, sobre coser sesgo, llevar pechera al
cuello lado derecho del operario.
Eruncir 1 Tomar pechera, hacer piquete en la mitad del vivo
de candonga.
pechera y - .
Coger delantero, alinear pechera con delantero, unir
delantero 2 ) 9 i .
alineacion, llevar union al lado derecho del operario
. Tomar mameluco sin cerrar costados, ubicar vivo de
Apretar vivo de : . .
) 1 candonga debajo del prénsatelas, sobre coser vivo,
cintura. )
llevar mameluco al lado derecho del operario.
Encajar forro Tomar mameluco, unir bajante de pantalén trasero
de espalda 1 al bajante y botonadura de espalda, revisar largo de
con pantalon bajante y botonadura de espalda, llevar mameluco al
trasero lado derecho del operario.
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MAMCUARI N
OPERACION | ELEMENTO DESCRIPCION DEL ELEMENTO
1 Tomar mameluco, filetear espalda con pantalon
Fruncir trasero.
espalda 5 Agarrar despeluzador, cortar hilo, llevar y soltar
mameluco al lado derecho del operario.
Cerrar
costados forro 1 Tomar mameluco, unir costados de forro y tela, llevar
y tela mameluco al lado derecho del operario.
Tomar mameluco, ubicar costado izquierdo debajo del
1 prénsatelas, guardar cintura desde el costado hasta el
Guardar bajante
cintura Ubicar costado derecho debajo del prénsatelas,
2 guardar cintura desde el costado hasta la botonadura,
llevar y soltar mameluco al lado derecho del operario.
1 Llevar la braga cerrada por costados y al derecho al
Cerrar puesto de trabajo.
entrepierna 2 Coser la entrepierna delantera con la espalda.
3 Llevar la braga a la mesa derecha del operario.
1 Tomar mameluco por el revés, ubicar costura de
. entrepierna en el prénsatelas.
Sobre-pisar . .
entrepierna Ha,cer una sobre costura en la entrepierna, retirar del
2 prénsatelas, llevar mameluco al lado derecho del
operario.
1 Coger mameluco, ubicar bota derecha en el
prénsatelas, hacer una basta alrededor de la bota.
Bastear bota Ubicar bota izquierda en el prénsatelas, hacer basta
2 alrededor de la bota, retirar del prénsatelas, llevar
mameluco al lado derecho del puesto de trabajo
1 Tomar mameluco, ubicarlo en filete.
Eruncir bota Llevar bota al mameluco, alinear bota con ,basta de
2 bota del mameluco, coser bota al pantalon, llevar
mameluco al lado derecho del puesto de trabajo.
Tomar mameluco, hacer una pestafia en cada
Hacer cajén 1 esquina del costado de la bota del mameluco, llevar
mameluco al lado derecho del operario.
1 Tomar mameluco, doblar y coser bota derecha.
Pi Doblar y ubicar bota izquierda debajo del prénsatelas,
isar bota
2 coser doblez de bota, llevar mameluco al lado
derecho del puesto de trabajo.
Tomar mameluco, hacer una basta en ambas sisas
Bastear sisa 1 del mameluco, llevar mameluco al lado derecho del

puesto de trabajo.
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1 Llevar mameluco a la maquina, ubicar sisa derecha
debajo del prénsatelas e ir por un par de mangas.
> Alinear manga derecha con sisa derecha del
Pegar mangas mameluco y coser.
Alinear y coser manga izquierda con sisa derecha del
3 mameluco, llevar mameluco con mangas al lado
derecho del operario.
Llevar mameluco a la maquina, ubicar sisa derecha
Guardar debajo del prénsatelas.
2 Guardar costura de cierre de la manga derecha.
mangas - ———
3 Guardar costura de cierre de la manga izquierda,

llevar vestido al lado derecho del puesto de trabajo.
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Anexo J. Tiempo Normalizado

e Familia Vestidos Elegantes

CONFECCIONES MARACAURIO
LTDA
NOMBRE DEL PROCESO: Bastear candonga HORA DE INICIO: 12:45 PM
NOMBRE DEL PRODUCTO: Ref. H - 495 TIEMPO DE INSPECCION INICIAL: 0.27 Mint.
FECHA: Enero de 2011 TIEMPO DE INSPECCION FINAL: 0.32 Mint.
NOMBRE DEL ANALISTA: Heidy Johana Pinzon. HORA DE FINALIZACION: 1:16 PM
. ) TEMPO TIEMPO
CICLO |N° ELEMENTO | VALORACION (()EBnSEII?n\l/ﬁcE)S()) NORMAL IZADO
1 70 0.66 0.6
1 2 58 1.10 0.9
3 60 1.85 15
4 60 1.59 1.3
1 65 0.70 0.6
5 2 65 1.00 0.9
3 65 1.80 1.6
4 60 1.61 1.3
1 75 0.55 0.6
2 64 1.07 0.9
3 3 65 1.80 1.6
4 70 1.57 1.5
1 70 0.64 0.6
4 2 75 0.93 0.9
3 65 1.78 15
4 60 1.70 1.4
1 70 0.64 0.6
5 2 70 0.96 0.9
3 60 1.85 15
4 65 1.65 1.4
1 65 0.70 0.6
6 2 70 0.88 0.8
3 65 1.77 15
4 65 1.65 14
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CONFECCIONES MARACUARIO

LTDA
NOMBRE DEL PROCESO: Unir por hombro HORA DE INICIO: 9:40 AM.
NOMBRE DEL PRODUCTO: Ref. H - 495 TIEMPO DE INSPECCION INICIAL: 0.42 Mint.
FECHA: Enero 2011 TIEMPO DE INSPECCION FINAL: 0.66Mint.
NOMBRE DEL ANALISTA: Heidy Johana Pinz6n HORA DE FINALIZACION: 9:43 A M
o | A EMPO TIEMPO
CICLO N° ELEMENTO VALORACION OBSERVADO NORMAL IZADO
(En Minutos)
1 1 70 0.19 0.18
2 75 0.83 0.83
5 1 75 0.15 0.15
2 70 0.88 0.82
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CONFECCIONES MARACAURIO

LTDA
NOMBRE DEL PROCESO: Sesgar cuello HORA DE INICIO: 3:10 PM
NOMBRE DEL PRODUCTO: Ref. H -495 TIEMPO DE INSPECCION INICIAL: 0,10 Mint.
FECHA: Enero de 2011 TIEMPO DE INSPECCION FINAL: 0.10 Mint.
NOMBRE DEL ANALISTA: Diana A. Lozano Cardenas HORA DE FINALIZACION: 3:43 PM
sos| - 02 Nvsmee| ot | immre e s
ELEMENTO (En Minutos)

1 1 65 0.68 0.6

2 65 2.98 2.6

5 1 62 0.75 0.6

2 71 291 2.8

3 1 73 0.47 0.5

2 75 2.80 2.8

4 1 74 0.43 04

2 80 2.86 3.1

5 1 75 0.20 0.2

2 74 2.92 29

6 1 78 0.78 0.8

2 70 2.87 2.7

7 1 68 0.63 0.6

2 67 2.85 2.5

3 1 80 0.10 0.1

2 69 2.88 2.6

9 1 70 0.48 0.5

2 77 2.79 29

10 1 67 0.67 0.6

2 72 2.82 2.7

11 1 78 0.13 0.1

2 75 2.79 2.8
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CONFECCIONES MARACAURIO

LTDA
NOMBRE DEL PROCESO: Cerrar costadillos HORA DE INICIO: 10:22 AM
NOMBRE DEL PRODUCTO: Ref. H - 495 TIEMPO DE INSPECCION INICIAL: 0,7 Mint.
FECHA: Enero de 2011 TIEMPO DE INSPECCION FINAL: 0.233 Mint.
NOMBRE DEL ANALISTA: Diana angélica Lozano C HORA DE FINALIZACION: 10:32 AM
o TIEMPO
CICLO ELEI\I;IENTO VALORACION OBSERVADO NOF-QFI:/IEA'\:I_TZ(?ADO
(En Minutos)

1 1 70 0.88 0.82

2 1 60 1.00 0.80

3 1 75 0.85 0.85

4 1 80 0.80 0.85

S 1 60 1.02 0.82

6 1 65 0.96 0.83

7 1 60 0.99 0.79

8 1 75 0.87 0.87

9 1 75 0.87 0.87

10 1 75 0.85 0.85
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CONFECCIONES MARACAURIO

LTDA
NOMBRE DEL PROCESO: Sesgar cuello HORA DE INICIO: 1:13 PM
NOMBRE DEL PRODUCTO: Ref. H - 719 TIEMPO DE INSPECCION INICIAL: 0,83 Mint.
FECHA: Enero de 2011 TIEMPO DE INSPECCION FINAL: 0.2 Mint.
NOMBRE DEL ANALISTA: Heidy Johana Pinzén HORA DE FINALIZACION: 1:20 PM.
. TIEMPO TIEMPO
CICLO N° ELEMENTO VALORACION OBSERVADO NORMAL IZADO
(En Minutos)
1 75 0,13 0,13
1 2 75 0,77 0,77
3 70 0,10 0,09
1 75 0,13 0,13
2 2 73 0,81 0,79
3 75 0,06 0,81
1 78 0,11 0,06
3 2 72 0,79 0,11
3 73 0,09 0,77
1 70 0,16 0,15
4 2 73 0,80 0,78
3 74 0,07 0,07
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CONFECCIONES MARACAURIO

bﬂ
MARACUARIO LTDA

NOMBRE DEL PROCESO: Unir bajante a forro de falda HORA DE INICIO: 8:20 AM

NOMBRE DEL PRODUCTO: Ref. H - 495 TIEMPO DE INSPECCION INICIAL: 0.58 Mint
FECHA: Enero de 2011 TIEMPO DE INSPECCION FINAL: 0.33 Mint.
NOMBRE DEL ANALISTA: Diana A. lozano Cardenas HORA DE FINALIZACION: 8:38 AM

TIEMPO
TIEMPO

CICLO N° ELEMENTO VALORACION OBSERVADO

(En Minutos) NORMALIZADO

1 1 76 0.85 0.9
2 75 0.52 0.5
> 1 85 0.75 0.9
2 67 0.60 0.5
3 1 70 0.91 0.8
2 58 0.81 0.6
4 1 85 0.76 0.9
2 64 0.65 0.6
5 1 68 0.92 0.8
2 85 0.43 0.5
6 1 80 0.80 0.9
2 70 0.55 0.5
7 1 70 0.91 0.8
2 61 0.76 0.6
8 1 76 0.84 0.9
2 66 0.61 0.5
9 1 83 0.77 0.9
2 68 0.59 0.5
10 1 77 0.83 0.9
2 63 0.66 0.6
11 1 73 0.89 0.9
2 73 0.58 0.6
12 1 79 0.82 0.9
2 80 0.49 0.5
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CONFECCIONES MARACAURIO

LTDA
NOMBRE DEL PROCESO: Encajar espalda con forro de falda HORA DE INICIO: 9:45 AM
NOMBRE DEL PRODUCTO: Ref. H - 495 TIEMPO DE INSPECCION INICIAL: 0.28 Mint
FECHA: Enero de 2011 TIEMPO DE INSPECCION FINAL: 0.15 Mint.
NOMBRE DEL ANALISTA: Heidy Johana Pinzon HORA DE FINALIZACION:9:59 AM
ULSVUC: TIEMPO

CICLO N° ELEMENTO VALORACION OBSERVADO

(En Minutos) NORMALIZADO

. 1 75 0.35 0.35
2 75 1.03 1.03
) 1 70 0.50 0.47
2 80 0.99 1.06
3 1 70 0.50 0.47
2 80 0.95 1.01
4 1 70 0.47 0.44
2 70 1.09 1.02
. 1 70 0.48 0.45
2 70 1.06 0.99
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CONFECCIONES MARACAURIO

LTDA
NOMBRE DEL PROCESO: Guardar costura de mangas HORA DE INICIO: 8:27 AM
NOMBRE DEL PRODUCTO: Ref. H - 719 TIEMPO DE INSPECCION INICIAL: 0.17 Mint
FECHA: Enero de 2011 TIEMPO DE INSPECCION FINAL: 0.12 Mint.
NOMBRE DEL ANALISTA: Heidy Johana Pinzon. HORA DE FINALIZACION: 8:35 AM
N° - TEMPO TIEMPO
O ELEMENTO VIAHOIRACION ?EBHSI\EI::\:]YJ?CI)DS? NORMALIZADO
1 1 78 1.27 1.3
2 79 0.33 0.3
> 1 75 1.30 1.3
2 74 0.39 04
3 1 70 1.34 1.3
2 70 0.42 0.4
4 1 65 1.36 1.2
2 73 0.40 0.4
5 1 83 1.18 1.3
2 69 0.43 0.4
6 1 80 1.21 1.3
2 60 0.52 0.4
7 1 78 1.27 1.3
2 56 0.68 0.5
8 1 68 1.35 1.2
2 77 0.36 04
9 1 76 1.29 1.3
2 64 0.49 0.4
10 1 73 1.33 1.3
2 66 0.46 0.4
11 1 75 1.29 1.3
2 59 0.54 0.4
12 1 71 1.34 1.3
2 67 0.45 0.4
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CONFECCIONES MARACAURIO

LTDA
NOMBRE DEL PROCESO: Fruncir cintura HORA DE INICIO: 1:17 PM
NOMBRE DEL PRODUCTO: Ref. H - 495 TIEMPO DE INSPECCION INICIAL: 0.5 Mint
FECHA: Enero de 2011 TIEMPO DE INSPECCION FINAL: 0.12 Mint
NOMBRE DEL ANALISTA: Diana angélica Lozano C HORA DE FINALIZACION: 1:38 PM
TIEMPO
TIEMPO

CICLO N°ELEMENTO VALORACION OBSERVADO

(En Minutos) NORMALIZADO

1 73 0,10 0,10
1 2 78 1,48 1,54
3 74 0,06 0,06
1 72 0,12 0,12
2 2 75 151 1,51
3 75 0,05 0,05
1 75 0,09 0,09
3 2 75 1,50 1,50
3 70 0,08 0,07
1 72 0,12 0,12
4 2 73 1,54 1,50
3 74 0,06 0,06

CONFECCIONES MARACAURIO

LTDA
NOMBRE DEL PROCESOQ: Colocar cinturones HORA DE INICIO: 2:52 PM
NOMBRE DEL PRODUCTO: Ref. H - 495 TIEMPO DE INSPECCION INICIAL: 0.10 Mint.
FECHA: Enero de 2011 TIEMPO DE INSPECCION FINAL: 0.19 Mint.
NOMBRE DEL ANALISTA: Heidy Johana PInzén HORA DE FINALIZACION: 3:00 PM.
TIEMPO

TIEMPO

CICLO N° ELEMENTO VALORACION OBSERVADO NORMAL IZADO

(En Minutos)

1 1 75 1.10 1.10
2 1 65 1.25 1.08
3 1 70 1.15 1.07
4 1 80 1.05 1.12
S 1 70 1.16 1.08
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CONFECCIONES MARACAURIO

LTDA
NOMBRE DEL PROCESO: Cerrar costados HORA DE INICIO: 2:17 PM
NOMBRE DEL PRODUCTO: Ref. H - 495 TIEMPO DE INSPECCION INICIAL: 0.23 Mint
FECHA: Enero de 2011 TIEMPO DE INSPECCION FINAL: 0.12 Mint
NOMBRE DEL ANALISTA: Diana angélica Lozano C HORA DE FINALIZACION: 2:27 PM
TIEMPO

TIEMPO

CICLO N° ELEMENTO VALORACION OBSERVADO NORMAL IZADO

(En Minutos)

1 1 75 0.82 0.82
2 70 0.75 0.70
5 1 73 0.86 0.84
2 78 0.64 0.67
3 1 70 0.95 0.89
2 75 0.60 0.60
4 1 68 1.00 0.91
2 85 0.54 0.61
1 80 0.75 0.80
> 2 73 0.84 0.82
5 1 68 0.99 0.90
2 70 0.75 0.70
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CONFECCIONES MARACAURIO

LTDA

NOMBRE DEL PROCESO: Guardar costados

NOMBRE DEL PRODUCTO: Ref. H - 495
FECHA: Enero de 2011

NOMBRE DEL ANALISTA: Diana angélica Lozano C

HORA DE INICIO: 8:27 AM
TIEMPO DE INSPECCION INICIAL: 0.03 Mint
TIEMPO DE INSPECCION FINAL: 0.25 Mint

HORA DE FINALIZACION: 8:37 AM

TIEMPO

CICLO N°ELEMENTO VALORACION OBSERVADO

(En Minutos)

TIEMPO
NORMALIZADO

1 1 76 1.03 0.78
2 84 0.85 0.72
2 1 81 0.99 1.10
2 79 0.87 0.89
3 1 70 1.10 1.06
2 73 0.96 0.92
4 1 75 1.06 1.06
2 70 1.01 0.89
5 1 79 1.01 1.12
2 67 0.97 0.91
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CONFECCIONES MARACAURIO

LTDA
NOMBRE DEL PROCESO: Guardar Cintura HORA DE INICIO: 3:10 PM
NOMBRE DEL PRODUCTO: Ref. H - 495 TIEMPO DE INSPECCION INICIAL: 0.3 Mint
FECHA: Enero de 2011 TIEMPO DE INSPECCION FINAL: 0.15 Mint
NOMBRE DEL ANALISTA: Heidy Johana Pinzdn HORA DE FINALIZACION: 3:27 PM
Ne ; TIEMPO TIEMPO
CICLO ELEMENTO VALORACION c()gnsﬁf;\(ﬁc?sc)) NORMALIZADO
1 1 73 1.37 1.33
2 72 1.29 1.24
5 1 69 1.39 1.28
2 75 1.28 1.28
3 1 60 1.45 1.16
2 69 1.30 1.20
4 1 65 1.40 1.21
2 66 1.32 1.16
1 58 1.50 1.16
° 2 60 1.35 1.08
5 1 63 1.43 1.20
2 64 1.33 1.13

CONFECCIONES MARACAURIO

LTDA
NOMBRE DEL PROCESO: hacer hombreras HORA DE INICIO: 1:10 PM
NOMBRE DEL PRODUCTO: Ref. H - 495 TIEMPO DE INSPECCION INICIAL: 0.9 Mint
FECHA: Enero de 2011 TIEMPO DE INSPECCION FINAL: 0.10 Mint
NOMBRE DEL ANALISTA: Heidy Johana Pinzén HORA DE FINALIZACION: 1:12 PM
TIEMPO

TIEMPO

CICLO N°ELEMENTO VALORACION OBSERVADO NORMALIZADO

(En Minutos)

1 1 75 0.28 0.28
2 1 70 0.33 0.31
3 1 65 0.40 0.35
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CONFECCIONES MARACAURIO

LTDA
NOMBRE DEL PROCESQO: Bastear sisa y pegar hombreras HORA DE INICIO: 8:13 AM
NOMBRE DEL PRODUCTO: Ref. H - 495 TIEMPO DE INSPECCION INICIAL: 0.54 Mint
FECHA: Enero de 2011 TIEMPO DE INSPECCION FINAL: 0.07 Mint
NOMBRE DEL ANALISTA: Diana A. Lozano Cérdenas HORA DE FINALIZACION: 8:25 AM
TIEMPO

TIEMPO

CICLO N° ELEMENTO VALORACION  OBSERVADO NORMAL IZADO

(En Minutos)

1 75 1.02 1.02
1 2 70 1.05 0.98
3 75 0.22 0.22
1 75 1.00 1.00
2 2 70 1.04 0.97
3 70 0.26 0.24
1 80 0.99 1.06
3 2 70 1.05 0.98
3 75 0.20 0.20
1 70 1.04 0.97
4 2 75 1.03 1.03
3 70 0.25 0.23
1 75 1.01 1.01
S 2 65 1.09 0.94
3 75 0.22 0.22
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CONFECCIONES MARACAURIO

LTDA
NOMBRE DEL PROCESO: pegar mangas HORA DE INICIO: 10:33 AM
NOMBRE DEL PRODUCTO: Ref. H - 495 TIEMPO DE INSPECCION INICIAL: 0.24 Mint
FECHA: Enero de 2011 TIEMPO DE INSPECCION FINAL: 0.2 Mint
NOMBRE DEL ANALISTA: Diana A. Lozano Cardenas HORA DE FINALIZACION: 10:57 AM
N° - JIELTAS TIEMPO
O ELEMENTO VINHOIRIACION c()lgnsl\lilﬁl\(j?(?sc)) NORMALIZADO
1 1 65 0.63 0.5
2 65 1.35 1.2
5 1 62 0.67 0.6
2 71 1.42 1.3
3 1 73 0.58 0.6
2 75 1.38 14
4 1 74 0.53 0.5
2 80 1.33 1.4
5 1 75 0.62 0.6
2 74 1.39 1.4
6 1 78 0.60 0.6
2 70 141 1.3
7 1 68 0.63 0.6
2 67 1.43 1.3
3 1 80 0.69 0.7
2 69 1.52 14
9 1 70 0.56 0.5
2 77 1.58 1.6
10 1 67 0.51 0.5
2 72 1.43 14
11 1 78 0.57 0.6
2 75 1.48 1.5
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CONFECCIONES MARACAURIO

LTDA
NOMBRE DEL PROCESO: Guardar mangas HORA DE INICIO: 11:30 AM
NOMBRE DEL PRODUCTO: Ref. H - 495 TIEMPO DE INSPECCION INICIAL: 0.4 Mint
FECHA: Enero de 2011 TIEMPO DE INSPECCION FINAL: 0.32 Mint
NOMBRE DEL ANALISTA: Diana A. Lozano Céardenas HORA DE FINALIZACION: 11:42 AM
TIEMPO
N° p TIEMPO
CICLO ELEMENTO VALORACION OBSE_RVADO NORMAL IZADO
(En Minutos)

1 1 70 1.97 1.8

2 1 68 2.03 1.8

3 1 80 1.83 2.0

4 1 73 1.95 1.9

5 1 75 1.93 1.9

6 1 76 1.93 2.0

CONFECCIONES MARACAURIO

LTDA
NOMBRE DEL PROCESO: Recortar vestido HORA DE INICIO: 1:30 PM
NOMBRE DEL PRODUCTO: Ref. H - 495 TIEMPO DE INSPECCION INICIAL: 0.04 Mint
FECHA: Enero de 2011 TIEMPO DE INSPECCION FINAL: 0.07 Mint
NOMBRE DEL ANALISTA: Heidy Johana Pinzén H HORA DE FINALIZACION: 1:31 PM
TIEMPO
TIEMPO

CICLO N° ELEMENTO VALORACION OBSERVADO
(En Minutos)

| 1 | 1 60 | 0.65 | 0.52 |

NORMALIZADO
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CONFECCIONES MARACAURIO

LTDA
NOMBRE DEL PROCESO: Hacer dobladillo HORA DE INICIO: 2:00 PM
NOMBRE DEL PRODUCTO: Ref. H - 495 TIEMPO DE INSPECCION INICIAL: 1 Mint
FECHA: Enero de 2011 TIEMPO DE INSPECCION FINAL: 0.9 Mint
NOMBRE DEL ANALISTA: Heidy Johana Pinzén H HORA DE FINALIZACION: 2:34 PM
N° < TIEMPO TIEMPO
e ELEMENTO VINHOIRIACION c()lgnsl\lflﬁ]\(ﬁ(?s()) NORMALIZADO
1 1 61 1.12 0.91
2 63 1.58 1.33
> 1 68 0.98 0.89
2 61 1.61 131
3 1 71 0.95 0.90
2 62 1.59 131
4 1 67 1.00 0.89
2 58 1.65 1.28
5 1 70 1.03 0.96
2 68 1.51 1.37
6 1 71 0.96 0.91
2 60 1.60 1.28
7 1 63 1.06 0.89
2 62 1.55 1.28
8 1 65 0.99 0.86
2 63 1.58 1.33
9 1 65 1.10 0.95
2 70 1.49 1.39
10 1 60 1.13 0.90
2 68 151 1.37
11 1 65 1.10 0.95
2 55 1.70 1.25
12 1 65 0.99 0.86
2 65 1.55 1.34
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CONFECCIONES MARACAURIO

LTDA
NOMBRE DEL PROCESO: Pegar Cinta HORA DE INICIO: 9:00 AM
NOMBRE DEL PRODUCTO: Ref. H - 495 TIEMPO DE INSPECCION INICIAL: 0,07 Mint
FECHA: Enero de 2011 TIEMPO DE INSPECCION FINAL: 0.02 Mint
NOMBRE DEL ANALISTA: Diana A. Lozano Cardenas HORA DE FINALIZACION: 9:18 AM
N° - JIELTLS TIEMPO
O ELEMENTO VINHOIRIACION c()lgnsl\lflﬁl\(ﬁ(?s()) NORMALIZADO
1 1 73 0.33 0.3
2 78 1.82 1.9
5 1 78 0.29 0.3
2 73 1.89 1.8
3 1 75 0.31 0.3
2 67 1.94 1.7
4 1 71 0.36 0.3
2 70 1.91 1.8
5 1 83 0.21 0.2
2 80 1.81 1.9
6 1 69 0.38 0.3
2 83 1.74 1.9
7 1 68 0.40 04
2 85 1.72 1.9
8 1 70 0.37 0.3
2 75 1.87 1.9
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CONFECCIONES MARACAURIO

LTDA
NOMBRE DEL PROCESQO: Pisar Cinta HORA DE INICIO: 11:50 AM
NOMBRE DEL PRODUCTO: Ref. H - 495 TIEMPO DE INSPECCION INICIAL: 0,4 Mint
FECHA: Enero de 2011 TIEMPO DE INSPECCION FINAL: 0.2 Mint
NOMBRE DEL ANALISTA: Diana A. Lozano Cardenas HORA DE FINALIZACION: 11:58 AM
o TIEMPO
CICLO ELEI\I;IENTO VALORACION OBSERVADO NORTI:/IEAMLIIDZ(?ADO
(En Minutos)
1 83 0.18 0.20
1 2 78 1.09 1.13
3 73 0.20 0.19
1 78 0.21 0.22
2 2 84 1.01 1.13
3 76 0.17 0.17
1 75 0.23 0.23
3 2 75 1.13 1.13
3 70 0.21 0.20
1 79 0.20 0.21
4 2 73 1.14 1.11
3 82 0.16 0.17
1 81 0.19 0.21
3) 2 80 1.05 1.12
3 67 0.24 0.21
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e Familia Bragay Camisa

e Camisa
¢ CONFECCIONES MARACAURIO
LTDA
NOMBRE DEL PROCESO: Hacer Rollito HORA DE INICIO: 12:45 PM
NOMBRE DEL PRODUCTO: Ref. H - 719 TIEMPO DE INSPECCION INICIAL: 0.07 Mint.
FECHA: Enero de 2011 TIEMPO DE INSPECCION FINAL: 1 Mint.
NOMBRE DEL ANALISTA: Heidy Johana Pinzén. HORA DE FINALIZACION: 12:58PM
o TIEMPO
CICLO ELEI\II\IIENTO VALORACION OBSERVADO NOFII\I/II%A'YI_TZOADO
(En Minutos)
1 70 0,20 0,19
1 2 75 1,14 1,14
3 75 0,12 0,12
1 75 0,17 0,17
2 2 79 1,10 1,16
3 79 0,09 0,09
1 70 0,22 0,21
3 2 73 1,17 1,14
3 78 0,07 0,07
1 76 0,15 0,15
4 2 75 1,13 1,13
3 79 0,08 0,08
1 70 0,20 0,19
5 2 73 1,16 1,13
3 73 0,15 0,15
1 75 0,16 0,16
6 2 75 1,13 1,13
3 75 0,13 0,13
1 72 0,18 0,17
7 2 73 1,16 1,13
3 75 0,11 0,11
1 70 0,22 0,21
8 2 75 1,14 1,14
3 79 0,09 0,09
1 75 0,17 0,17
9 2 75 1,15 1,15
3 75 0,14 0,14
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CONFECCIONES MARACUARIO
LTDA
NOMBRE DEL PROCESO: Pegar marquillas HORA DE INICIO: 1:50 PM.
NOMBRE DEL PRODUCTO: Ref. H - 719 TIEMPO DE INSPECCION INICIAL: 0.42 Mint.
FECHA: Enero 2011 TIEMPO DE INSPECCION FINAL: 0.20Mint.
NOMBRE DEL ANALISTA: Diana A, Lozano Cardenas HORA DE FINALIZACION: 1:54 PM
CICLO N VALORACION OB-QEI\RASEDO TIEMPO NORMALIZADO
ELEAENTY (En Minutos)

1 1 75 0,56 0,56

2 1 80 0,52 0,55

3 1 75 0,55 0,55

4 1 70 0,6 0,56

5 1 75 0,54 0,54

6 1 70 0,61 0,57

CONFECCIONES MARACAURIO

LTDA
NOMBRE DEL PROCESO: Cerrar y Guardar hombros HORA DE INICIO: 3:10 PM
NOMBRE DEL PRODUCTO: Ref. H - 719 TIEMPO DE INSPECCION INICIAL: 0,03 Mint.
FECHA: Enero de 2011 TIEMPO DE INSPECCION FINAL: 0.07 Mint.
NOMBRE DEL ANALISTA: Heidy Johana pinzén HORA DE FINALIZACION: 3:22 PM
Ne ) UL TIEMPO
GSHe ELEMENTO MO ION ?I?nsl\iﬁz?(?s()) NORMALIZADO
1 1 70 0,39 0,36
2 73 1,63 1,59
5 1 80 0,30 0,32
2 80 1,53 1,63
3 1 65 0,55 0,48
2 75 1,59 1,59
4 1 68 0,41 0,37
2 73 1,63 1,59
5 1 77 0,33 0,34
2 78 1,52 1,58
6 1 69 0,40 0,37
2 73 1,62 1,58
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CONFECCIONES MARACAURIO
LTDA

HORA DE INICIO: 10:22 AM
TIEMPO DE INSPECCION INICIAL: 0,07 Mint.
FECHA: Enero de 2011 TIEMPO DE INSPECCION FINAL: 0.033 Mint.

NOMBRE DEL ANALISTA: Diana angélica Lozano C HORA DE FINALIZACION: 10:45 AM
—

NOMBRE DEL PROCESO: Montar cuello
NOMBRE DEL PRODUCTO: Ref. H - 719

TIEMPO
N° . TIEMPO
CICLO ELEMENTO VALORACION OBSERVADO NORMALIZADO
(En Minutos)
1 75 0,53 0,53
1 2 75 1,42 1,42
3 73 0,06 0,06
1 72 0,56 0,54
2 2 78 1,41 1,47
3 75 0,05 0,05
1 70 0,61 0,57
3 2 80 1,38 1,47
3 70 0,07 0,07
1 72 0,55 0,53
4 2 75 1,43 1,43
3 73 0,06 0,06
1 78 0,49 0,51
5 2 70 1,54 1,44
3 75 0,05 0,05
1 70 0,63 0,59
6 2 73 1,50 1,46
3 78 0,04 0,04
1 72 0,58 0,56
7 2 73 1,50 1,46
3 70 0,07 0,07
1 72 0,57 0,55
8 2 74 1,44 1,42
3 73 0,06 0,06
1 70 0,61 0,57
9 2 73 1,47 1,43
3 65 0,09 0,08
1 72 0,57 0,55
10 2 70 1,54 1,44
3 80 0,03 0,03
1 78 0,51 0,53
11 2 75 1,41 1,41
3 73 0,06 0,06
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CONFECCIONES MARACAURIO

LTDA

NOMBRE DEL PROCESO: Sesgar cuello
NOMBRE DEL PRODUCTO: Ref. H - 719
FECHA: Enero de 2011

NOMBRE DEL ANALISTA: Heidy Johana Pinzén

HORA DE INICIO: 1:13 PM

TIEMPO DE INSPECCION INICIAL: 0,83 Mint.
TIEMPO DE INSPECCION FINAL: 0.2 Mint.
HORA DE FINALIZACION: 1:20 PM.

) T uIHe TIEMPO
CICLO N°® ELEMENTO | VALORACION | OBSERVADO NORMAL IZADO
(En Minutos)
1 75 0,13 0,13
1 2 75 0,77 0,77
3 70 0,10 0,09
1 75 0,13 0,13
2 2 73 0,81 0,79
3 75 0,06 0,81
1 78 0,11 0,06
3 2 72 0,79 0,11
3 73 0,09 0,77
1 70 0,16 0,15
4 2 73 0,80 0,78
3 74 0,07 0,07
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CONFECCIONES MARACAURIO

LTDA

NOMBRE DEL PROCESO: Sobre-pisar sesgo de

cuello HORA DE INICIO: 9:20 PM
NOMBRE DEL PRODUCTO: Ref. H - 719 TIEMPO DE INSPECCION INICIAL: 0.58 Mint
FECHA: Enero de 2011 TIEMPO DE INSPECCION FINAL: 0.33 Mint.
NOMBRE DEL ANALISTA: Heidy Johana Pinzén HORA DE FINALIZACION: 9:27 PM
3 TIEMPO TIEMPO
CICLO | N° ELEMENTO | VALORACION OBSERVADO NORMAL IZADO
(En Minutos)
1 78 0,10 0,10
1 2 75 1,86 1,86
3 78 0,05 0,05
1 75 0,12 0,12
2 2 73 1,90 1,85
3 75 0,03 0,03
1 70 0,15 0,14
3 2 70 1,93 1,80
3 78 0,05 0,05

CONFECCIONES MARACAURIO

LTDA
NOMBRE DEL PROCESO: Hacer rollito de mangas HORA DE INICIO: 11:45 PM
NOMBRE DEL PRODUCTO: Ref. H - 719 TIEMPO DE INSPECCION INICIAL: 0.38 Mint
FECHA: Enero de 2011 TIEMPO DE INSPECCION FINAL: 0.15 Mint.
NOMBRE DEL ANALISTA: Diana angélica Lozano C HORA DE FINALIZACION:11:58 PM
TIEMPO
cICLO O VALORACION | OBSERVADO HUELSI=0)
ELEMENTO En Mnutos) | NORMALIZADO

1 1 78 1,45 1,51

2 1 75 1,52 1,52

3 1 75 1,50 1,50

4 1 75 1,53 1,53

5 1 76 1,48 1,50

6 1 76 1,49 1,51

7 1 80 1,42 1,51

8 1 70 1,61 1,50

9 1 73 1,55 1,51

200




CONFECCIONES MARACAURIO

LTDA
NOMBRE DEL PROCESO: Hacer dobladillo de mangas HORA DE INICIO: 2:03 PM
NOMBRE DEL PRODUCTO: Ref. H - 719 TIEMPO DE INSPECCION INICIAL: 0.10 Mint.
FECHA: Enero de 2011 TIEMPO DE INSPECCION FINAL: 0.20 Mint
NOMBRE DEL ANALISTA: Heidy johana Pinzén HORA DE FINALIZACION: 2:11 PM
® TIEMPO
CICLO ELEI\':ENTO VALORACION OBSERVADO NORTI\I/IEAMLIIDZ(?ADO
(En Minutos)

1 1 75 1,05 1,05

2 1 72 1,09 1,05

3 1 68 1,18 1,07

4 1 70 1,14 1,06

S 1 73 1,07 1,04

6 1 73 1,08 1,05

7 1 78 0,99 1,03
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CONFECCIONES MARACAURIO
NOMBRE DEL PROCESO: Pegar manga abierta HORA DE INICIO:7:42 AM
NOMBRE DEL PRODUCTO: Ref. H - 719 TIEMPO DE INSPECCION INICIAL: 0.32 Mint
FECHA: Enero de 2011 TIEMPO DE INSPECCION FINAL: 0.62 Mint.
NOMBRE DEL ANALISTA: Diana A. Lozano Cérdenas HORA DE FINALIZACION: 7:48 AM
o TIEMPO
CICLO ELEI\’;IENTO VALORACION OBSERVADO NOI%I-I\I/IEAMLTZ(?ADO
(En Minutos)
1 75 0,16 0,16
1 2 75 0,74 0,74
3 72 0,11 0,11
1 74 0,17 0,17
2 2 73 0,76 0,74
3 75 0,09 0,09
1 70 0,20 0,19
3 2 70 0,80 0,75
3 78 0,05 0,05
1 75 0,15 0,15
4 2 78 0,69 0,72
3 72 0,12 0,12
1 75 0,16 0,16
3) 2 73 0,76 0,74
3 75 0,08 0,08
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CONFECCIONES MARACAURIO

LTDA
NOMBRE DEL PROCESO: Guardar costura de mangas HORA DE INICIO: 8:27 AM
NOMBRE DEL PRODUCTO: Ref. H - 719 TIEMPO DE INSPECCION INICIAL: 0.17 Mint
FECHA: Enero de 2011 TIEMPO DE INSPECCION FINAL: 0.12 Mint.
NOMBRE DEL ANALISTA: Heidy JOhEMn_zén. HORA DE FINALIZACION: 8:35 AM
. TEMPO TIEMPO
CICLO N° ELEMENTO | VALORACION OBSERVADO NORMAL IZADO
(En Minutos)
1 78 0,11 0,11
1 2 75 1,32 1,32
3 73 0,07 0,07
1 77 0,12 0,12
2 2 73 1,34 1,30
3 71 0,09 0,09
1 75 0,14 0,14
3 2 72 1,36 1,31
3 71 0,09 0,09
1 76 0,13 0,13
4 2 70 1,40 1,31
3 75 0,05 0,05
1 77 0,12 0,12
5 2 73 1,34 1,30
3 75 0,05 0,05
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CONFECCIONES MARACAURIO

LTDA
NOMBRE DEL PROCESO: Cerrary guardar Costados HORA DE INICIO: 1:17 PM
NOMBRE DEL PRODUCTO: Ref. H - 719 TIEMPO DE INSPECCION INICIAL: 0.05 Mint
FECHA: Enero de 2011 TIEMPO DE INSPECCION FINAL: 0.12 Mint
NOMBRE DEL ANALISTA: Diana angélica Lozano C HORA DE FINALIZACION: 1:24 PM
. . TEMPO TIEMPO
CICLO |N° ELEMENTO | VALORACION C()IéBnSEI;\l/ﬁ(E)SC)) NORMAL IZADO
1 73 0,10 0,10
1 2 78 1,48 1,54
3 74 0,06 0,06
1 72 0,12 0,12
2 2 75 1,51 1,51
3 75 0,05 0,05
1 75 0,09 0,09
3 2 75 1,50 1,50
3 70 0,08 0,07
1 72 0,12 0,12
4 2 73 1,54 1,50
3 74 0,06 0,06
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CONFECCIONES MARACAURIO

LTDA
NOMBRE DEL PROCESO: Hacer dobladillo de camisa. HORA DE INICIO: 2:51 PM
NOMBRE DEL PRODUCTO: Ref. H - 719 TIEMPO DE INSPECCION INICIAL: 0.61 Mint.
FECHA: Enero de 2011 TIEMPO DE INSPECCION FINAL: 0.30 Mint.
NOMBRE DEL ANALISTA: Diana A. Lozano Cardenas HORA DE FINALIZACION: 2:54 PM.
z VIR TIEMPO
CICLO N° ELEMENTO |VALORACION OBSERVADO NORMAL IZADO
(En Minutos)
1 73 0,12 0,12
1 2 75 1,86 1,86
3 73 0,09 0,09
1 75 0,09 0,09
2 2 78 1,82 1,89
3 74 0,07 0,07
1 71 0,10 0,09
3 2 76 1,84 1,86
3 70 0,10 0,09
1 70 0,11 0,10
4 2 73 1,90 1,85
3 75 0,05 0,05
1 75 0,09 0,09
5 2 76 1,83 1,85
3 74 0,06 0,06
1 60 0,14 0,11
6 2 76 1,84 1,86
3 73 0,09 0,09
1 78 0,07 0,07
7 2 80 1,73 1,85
3 73 0,08 0,08
1 71 0,10 0,09
8 2 79 1,83 1,93
3 74 0,07 0,07
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CONFECCIONES MARACAURIO

NOMBRE DEL PROCESQO: Cerrar sisa de espalda HORA DE INICIO: 2:45 PM
NOMBRE DEL PRODUCTO: Ref. H - 719 FIEMPO DE INSPECCION INICIAL: 0.098 Mint.
FECHA: Enero de 2011 TIEMPO DE INSPECCION FINAL: 0.25 Mint.
NOMBRE DEL ANALISTA: Diana angélica Lozano C HORA DE FINALIZACION: 2:52PM
TIEMPO
DESCRIPCION - TIEMPO
CICLO ELEMENTOS VALORACION OBSERVADO NORMAL IZADO
(En Minutos)

1 1 73 0,22 0,21

2 1 80 0,15 0,16

3 1 75 0,17 0,17

4 1 70 0,19 0,18

5 1 69 0,20 0,18

CONFECCIONES MARACUARIO

LTDA
NOMBRE DEL PROCESO: Cerrar forro de espalda HORA DE INICIO: 1:50 PM.
NOMBRE DEL PRODUCTO: Ref. H - 719 TIEMPO DE INSPECCION INICIAL: 0.75 Mint.
FECHA: Enero 2011 TIEMPO DE INSPECCION FINAL: 0.1 Mint.
NOMBRE DEL ANALISTA: Heidy Johana pinzén HORA DE FINALIZACION: 1:52 PM
TIEMPO
DESCRIPCION < TIEMPO
CICLO VALORACION OBSERVADO
ELEMENTOS (En Minutos) NORMALIZADO
68 0,32 0,29
70 0,28 0,26
3 1 75 0,22 0,22
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CONFECCIONES MARACAURIO

LTDA
NOMBRE DEL PROCESO: Cerrar pantalon delantero HORA DE INICIO: 2:10 PM
NOMBRE DEL PRODUCTO: Ref. H - 719 TIEMPO DE INSPECCION INICIAL: 0,03 Mint.
FECHA: Enero de 2011 TIEMPO DE INSPECCION FINAL: 0.07 Mint.
NOMBRE DEL ANALISTA: Heidy Johana pinzén HORA DE FINALIZACION: 2:14 PM
TIEMPO
DESCRIPCION - TIEMPO
CICLO ELEMENTOS VALORACION OBSERVADO NORMAL IZADO
(En Minutos)

1 1 73 0,61 0,59

2 1 73 0,62 0,60

3 1 78 0,55 0,57

4 1 75 0,59 0,59

5 1 74 0,60 0,59

6 1 74 0,63 0,62

7 1 78 0,55 0,57

CONFECCIONES MARACAURIO

LTDA
NOMBRE DEL PROCESO: Cerrar espaldas HORA DE INICIO: 2:05 Pm
NOMBRE DEL PRODUCTO: Ref. H - 719 TIEMPO DE INSPECCION INICIAL: 0,05 Mint.
FECHA: Enero de 2011 TIEMPO DE INSPECCION FINAL: 0.033 Mint.
NOMBRE DEL ANALISTA: Diana angélica Lozano C HORA DE FINALIZACION: 2:08 PM
TIEMPO
DESCRIPCION - TIEMPO
CICLO ELEMENTOS VALORACION OBSERVADO NORMAL IZADO
(En Minutos)

1 1 70 0,59 0,55

2 1 68 0,62 0,56

3 1 76 0,54 0,55

4 1 75 0,55 0,55

5 1 78 0,53 0,55
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CONFECCIONES MARACAURIO

LTDA
NOMBRE DEL PROCESO: Pegar marquilas HORA DE INICIO: 1:03 PM
NOMBRE DEL PRODUCTO: Ref. H - 719 TIEMPO DE INSPECCION INICIAL: 0,083 Mint.
FECHA: Enero de 2011 TIEMPO DE INSPECCION FINAL: 0.02 Mint.
NOMBRE DEL ANALISTA: Diana angélica Lozano C HORA DE FINALIZACION: 1:07 PM.
DESCRIPCION ~ . | TIEMPO OBSERVADO TIEMPO
ClIgte) ELEMENTOS VAHOlRGAEo (En Minutos) NORMALIZADO
1 70 0,17 0,16
1 2 70 0,62 0,58
3 75 0,045 0,05
1 65 0,25 0,22
2 2 70 0,63 0,59
3 65 0,067 0,06
1 70 0,18 0,17
3 2 70 0,63 0,59
3 75 0,046 0,05
1 65 0,27 0,23
4 2 60 0,73 0,58
3 60 0,12 0,10
1 75 0,15 0,15
5 2 75 0,46 0,46
3 70 0,05 0,05
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CONFECCIONES MARACAURIO

LTDA
NOMBRE DEL PROCESO: Cerrar sisa de delantero HORA DE INICIO: 2:20 PM
NOMBRE DEL PRODUCTO: Ref. H - 719 TIEMPO DE INSPECCION INICIAL: 1 Mint
FECHA: Enero de 2011 TIEMPO DE INSPECCION FINAL: 0.083 Mint.
NOMBRE DEL ANALISTA: Diana angélica Lozano C HORA DE FINALIZACION: 2:29 PM
TIEMPO
DESCRIPCION < TIEMPO
CICLO ELEMENTOS VALORACION OBSERVADO NORMAL IZADO
(En Minutos)
1 65 0,06 0,05
1 2 65 1,13 0,98
3 75 0,03 0,03
1 70 0,05 0,05
2 2 65 1,15 1,00
3 75 0,03 0,03
1 70 0,05 0,05
3 2 65 1,16 1,01
3 75 0,03 0,03
1 70 0,04 0,04
4 2 70 1,03 0,96
3 70 0,04 0,04
1 70 0,04 0,03
5 2 70 1,05 0,98
3 75 0,03 0,03
1 70 0,05 0,05
6 2 80 0,90 0,96
3 75 0,03 0,03
1 70 0,04 0,03
7 2 75 0,99 0,99
3 75 0,03 0,03
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CONFECCIONES MARACAURIO

LTDA
NOMBRE DEL PROCESO: Pisar sisa de delantero HORA DE INICIO: 2:25 PM
NOMBRE DEL PRODUCTO: Ref. H - 719 TIEMPO DE INSPECCION INICIAL: 0.46 Mint
FECHA: Enero de 2011 TIEMPO DE INSPECCION FINAL: 0.233 Mint.
NOMBRE DEL ANALISTA: Diana angélica Lozano C HORA DE FINALIZACION: 2:32 PM
TIEMPO
DESCRIPCION . TIEMPO
CICLO ELEMENTOS VALORACION OBSERVADO NORMAL IZADO
(En Minutos)
1 75 0,03 0,03
1 2 75 1,17 1,17
3 75 0,03 0,03
1 70 0,04 0,04
2 2 80 1,00 1,07
3 75 0,03 0,03
1 70 0,04 0,04
3 2 60 1,24 0,99
3 75 0,03 0,03
1 75 0,03 0,03
4 2 60 1,23 0,98
3 70 0,04 0,04
1 75 0,03 0,03
5 2 80 1,00 1,07
3 70 0,04 0,04
1 75 0,03 0,03
6 2 80 1,12 1,19
3 65 0,05 0,04
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NOMBRE DEL PROCESO: Cerrar sisa de espalda
NOMBRE DEL PRODUCTO: Ref. H - 719

FECHA: Enero de 2011

NOMBRE DEL ANALISTA: Diana angélica Lozano C

CONFECCIONES MARACAURIO

LTDA

HORA DE INICIO: 2:45 PM

TIEMPO DE INSPECCION INICIAL: 0.098 Mint
TIEMPO DE INSPECCION FINAL: 0.25 Mint.
HORA DE FINALIZACION: 2:52 PM

TIEMPO
DESCRIPCION 4 TIEMPO
CICLO ELEMENTOS VALORACION OBSERVADO NORMAL IZADO
(En Minutos)
1 75 0,15 0,15
1 2 75 1,04 1,04
3 75 0,03 0,03
1 80 0,13 0,14
2 2 75 1,02 1,02
3 75 0,03 0,03
1 70 0,17 0,16
3 2 70 1,05 0,98
3 75 0,03 0,03
1 70 0,15 0,14
4 2 70 1,06 0,99
3 70 0,04 0,04
1 70 0,17 0,16
5 2 80 1,00 1,07
3 70 0,04 0,04

$
M sracuariQO)

NOMBRE DEL PROCESQO: Pisar sisa de espalda
NOMBRE DEL PRODUCTO: Ref. H - 719

FECHA: Enero de 2011

NOMBRE DEL ANALISTA: Diana angélica Lozano C

CONFECCIONES MARACAURIO

LTDA

HORA DE INICIO: 3:03 PM

TIEMPO DE INSPECCION INICIAL: 1 Mint.
TIEMPO DE INSPECCION FINAL: 0.1 Mint
HORA DE FINALIZACION: 3:07 PM

TIEMPO
DESCRIPCION OBSERVADO TIEMPO
CICLO ELEMENTOS VALORACION (En Minutos) NORMALIZADO
1 70 0,05 0,05
1 2 75 0,69 0,69
3 65 0,06 0,05
1 70 0,05 0,05
2 2 70 0,65 0,61
3 75 0,03 0,03
1 75 0,03 0,03
3 2 60 0,79 0,63
3 75 0,03 0,03
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CONFECCIONES MARACAURIO

NOMBRE DEL PROCESO: Cerrar cuello delantero HORA DE INICIO: 2:40 PM
NOMBRE DEL PRODUCTO: Ref. H - 719 TIEMPO DE INSPECCION INICIAL: 0.9 Mint
FECHA: Enero de 2011 TIEMPO DE INSPECCION FINAL: 0.89 Mint.
NOMBRE DEL ANALISTA: Diana angélica Lozano C HORA DE FINALIZACION: 2:45 PM
TIEMPO
DESCRIPCION - TIEMPO
CICLO ELEMENTOS VALORACION OBSERVADO NORMAL IZADO
(En Minutos)
1 70 0,23 0,21
1 2 70 0,35 0,33
3 75 0,03 0,03
1 75 0,17 0,17
2 2 75 0,25 0,25
3 70 0,05 0,05
1 75 0,17 0,17
3 2 70 0,35 0,33
3 70 0,05 0,05
1 75 0,18 0,18
4 2 70 0,30 0,28
3 70 0,05 0,05

CONFECCIONES MARACAURIO

LTDA
NOMBRE DEL PROCESO: Cerrar cuello de espalda HORA DE INICIO: 2:27 PM
NOMBRE DEL PRODUCTO: Ref. H - 719 TIEMPO DE INSPECCION INICIAL: 0.76 Mint
FECHA: Enero de 2011 TIEMPO DE INSPECCION FINAL: 1.07 Mint.
NOMBRE DEL ANALISTA: Diana angélica Lozano C HORA DE FINALIZACION: 2:32 PM
TIEMPO
DESCRIPCION P TIEMPO
CICLO ELEMENTOS VALORACION OBSERVADO NORMAL IZADO
(En Minutos)
1 70 0,05 0,05
1 2 75 0,15 0,15
3 75 0,03 0,03
1 75 0,06 0,06
2 2 70 0,20 0,19
3 70 0,05 0,05
1 75 0,05 0,05
3 2 75 0,15 0,15
3 70 0,05 0,05
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CONFECCIONES MARACAURIO

LTDA
NOMBRE DEL PROCESO: Pisar cuello delantero HORA DE INICIO: 2:17 PM
NOMBRE DEL PRODUCTO: Ref. H - 719 TIEMPO DE INSPECCION INICIAL: 0.05 Mint
FECHA: Enero de 2011 TIEMPO DE INSPECCION FINAL: 0.07 Mint
NOMBRE DEL ANALISTA: Diana angélica Lozano C HORA DE FINALIZACION: 2:18 PM
TIEMPO
DESCRIPCION . TIEMPO
CICLO ELEMENTOS VALORACION OBSERVADO NORMAL IZADO
(En Minutos)
1 70 0,05 0,05
1 2 70 0,76 0,71
3 70 0,04 0,04
1 75 0,03 0,03
2 2 75 0,70 0,70
3 70 0,04 0,04
1 70 0,05 0,05
3 2 80 0,69 0,74
3 75 0,03 0,03
1 70 0,06 0,06
4 2 65 0,73 0,63
3 75 0,03 0,03
CONFECCIONES MARACAURIO
LTDA
NOMBRE DEL PROCESQO: Pisar cuello de espalda HORA DE INICIO: 2:51 PM
NOMBRE DEL PRODUCTO: Ref. H - 719 TIEMPO DE INSPECCION INICIAL: 0.98 Mint.
FECHA: Enero de 2011 TIEMPO DE INSPECCION FINAL: 1.15 Mint.
NOMBRE DEL ANALISTA: Diana angélica Lozano C HORA DE FINALIZACION: 2:54 PM.
TIEMPO
DESCRIPCION - TIEMPO
CICLO ELEMENTOS VALORACION OBSERVADO NORMAL IZADO
(En Minutos)
1 70 0,06 0,06
1 2 65 0,40 0,35
3 70 0,04 0,04
1 70 0,05 0,05
2 2 70 0,33 0,31
3 70 0,04 0,04
1 70 0,05 0,05
3 2 60 0,47 0,38
3 75 0,03 0,03
1 70 0,04 0,04
4 2 65 0,42 0,36
3 75 0,05 0,05
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CONFECCIONES MARACAURIO

LTDA
NOMBRE DEL PROCESO: Cerrar hombros de delantero HORA DE INICIO: 3:15 PM
NOMBRE DEL PRODUCTO: Ref. H - 719 TIEMPO DE INSPECCION INICIAL: 0.26 Mint,
FECHA: Enero de 2011 TIEMPO DE INSPECCION FINAL: 0.50 Minut.
NOMBRE DEL ANALISTA: Diana angélica Lozano C HORA DE FINALIZACION: 3:17 PM.
DESCRIPCION ’ LSO TIEMP
CICLO ELSEcli/IEN('IEC?S VALORACION OBSERVADO NORMALIZC,)ADO
(En Minutos)
1 75 0,03 0,03
1 2 70 0,35 0,33
3 75 0,03 0,03
1 70 0,05 0,05
2 2 65 0,40 0,35
3 75 0,03 0,03
1 60 0,08 0,07
3 2 65 0,38 0,33
3 70 0,05 0,05

CONFECCIONES MARACAURIO

LTDA
NOMBRE DEL PROCESO: Cerrar hombros de espalda HORA DE INICIO: 3:22 PM
NOMBRE DEL PRODUCTO: Ref. H - 719 TIEMPO DE INSPECCION INICIAL: 0.06 Mint,
FECHA: Enero de 2011 TIEMPO DE INSPECCION FINAL: 1.03 Mint.
NOMBRE DEL ANALISTA: Diana angélica Lozano C HORA DE FINALIZACION: 3:24 PM.
TIEMPO TIEMPO
CICLO DEELSEC;ARElzgg)SN VALORACION OBSERVADO NORMALIZA
(En Minutos) DO
1 70 0,05 0,05
1 2 75 0,32 0,32
3 75 0,03 0,03
1 75 0,03 0,03
2 2 70 0,35 0,33
3 75 0,03 0,03
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CONFECCIONES MARACAURIO

LTDA
NOMBRE DEL PROCESO: Envivar pechera HORA DE INICIO: 3:40 PM
NOMBRE DEL PRODUCTO: Ref. H - 719 TIEMPO DE INSPECCION INICIAL: 1.04 Mint,
FECHA: Enero de 2011 TIEMPO DE INSPECCION FINAL: 0.07 Mint.
NOMBRE DEL ANALISTA: Diana angélica Lozano C HORA DE FINALIZACION: 3:43 PM.
TIEMPO
DESCRIPCION < TIEMPO
CICLO VALORACION OBSERVADO
ELEMENTOS (En Minutos) NORMALIZADO
1 75 0,05 0,05
1 2 80 0,15 0,16
3 70 0,033 0,03
1 75 0,05 0,05
2 2 80 0,16 0,17
3 65 0,05 0,04
1 75 0,05 0,05
3 2 70 0,17 0,16
3 70 0,033 0,03
1 75 0,05 0,05
4 2 70 0,17 0,16
3 70 0,05 0,05
1 75 0,05 0,05
5 2 85 0,133 0,15
3 70 0,033 0,03
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CONFECCIONES MARACAURIO

LTDA
NOMBRE DEL PROCESO: Envivar Pantalén delantero HORA DE INICIO: 7:40 AM
NOMBRE DEL PRODUCTO: Ref. H - 719 TIEMPO DE INSPECCION INICIAL: 0.5 Mint,
FECHA: Enero de 2011 TIEMPO DE INSPECCION FINAL: 0.33 Mint.
NOMBRE DEL ANALISTA: Heidy Johana Pinzén H. HORA DE FINALIZACION: 7:44 PM.
TIEMPO
DESCRIPCION < TIEMPO
CICLO VALORACION OBSERVADO
ELEMENTOS (En Minutos) NORMALIZADO
1 70 0,05 0,28
1 2 60 0,35 0,03
3 75 0,03 0,03
1 75 0,03 0,03
2 2 65 0,25 0,22
3 60 0,06 0,05
1 60 0,08 0,07
3 2 60 0,37 0,30
3 70 0,05 0,05
1 70 0,05 0,05
4 2 75 0,18 0,18
3 80 0,02 0,02
1 75 0,03 0,03
5 2 70 0,20 0,19
3 75 0,03 0,03
1 70 0,05 0,05
6 2 70 0,20 0,19
3 75 0,03 0,03
1 65 0,06 0,05
7 2 65 0,26 0,23
3 75 0,03 0,03
1 60 0,07 0,05
8 2 65 0,27 0,23
3 75 0,03 0,03
1 80 0,02 0,02
9 2 65 0,29 0,25
3 75 0,03 0,03
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CONFECCIONES MARACAURIO

LTDA

NOMBRE DEL PROCESO: Pegar Candonga a la pechera

NOMBRE DEL PRODUCTO: Ref. H - 719
FECHA: Enero de 2011

NOMBRE DEL ANALISTA: Heidy Johana Pinz6n H.

HORA DE INICIO: 8:15 AM

TIEMPO DE INSPECCION INICIAL: 0.25 Mint,
TIEMPO DE INSPECCION FINAL: 0.30 Mint.
HORA DE FINALIZACION: 8:44 PM.

TIEMPO
DESCRIPCION OBSERVADO TIEMPO
CICLO ELEMENTOS VALORACION | (En Minutos) | NORMALIZADO
1 65 0,08 0,07
1 2 60 1,35 1,08
3 65 0,05 0,04
1 75 0,05 0,05
2 2 60 1,38 1,10
3 60 0,08 0,07
1 70 0,05 0,05
3 2 55 1,45 1,06
3 65 0,05 0,04
1 60 0,10 0,08
4 2 70 1,25 1,17
3 65 0,05 0,04
1 75 0,03 0,03
5 2 75 1,20 1,20
3 65 0,05 0,04
1 70 0,08 0,08
6 2 60 1,30 1,04
3 65 0,05 0,04
1 70 0,06 0,06
7 2 70 1,26 1,18
3 65 0,06 0,05
1 75 0,05 0,05
8 2 70 1,27 1,19
3 75 0,03 0,03
1 70 0,05 0,05
9 2 65 1,29 1,12
3 75 0,03 0,03
1 70 0,05 0,05
10 2 60 1,30 1,04
3 75 0,03 0,03
1 75 0,05 0,05
11 2 70 1,28 1,19
3 70 0,03 0,03
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MaracusariO)

CONFECCIONES MARACAURIO

NOMBRE DEL PROCESO: Pegar Candonga a pantaléon delantero

NOMBRE DEL PRODUCTO: Ref. H - 719
FECHA: Enero de 2011

NOMBRE DEL ANALISTA: Heidy Johana Pinzén H.

LTDA

HORA DE INICIO: 3:12 PM

TIEMPO DE INSPECCION INICIAL: 0.61 Mint,
TIEMPO DE INSPECCION FINAL: 0.07 Mint.
HORA DE FINALIZACION: 3:32 PM.

DESCRIPCION -~ | TTIEMPO OBSERVADO TIEMPO
CICLO ELEMENTOS VALORACION (En Minutos) NORMALIZADO
1 75 0,13 0,13
1 2 80 0,98 1,05
3 75 0,03 0,03
1 70 0,17 0,16
2 2 60 1,30 1,04
3 70 0,05 0,05
1 65 0,18 0,16
3 2 65 1,27 1,10
3 60 0,08 0,07
1 70 0,15 0,14
4 2 60 1,33 1,06
3 75 0,03 0,03
1 75 0,14 0,14
5 2 60 1,32 1,06
3 70 0,05 0,05
1 65 0,18 0,16
6 2 70 1,11 1,04
3 60 0,07 0,05
1 75 0,14 0,14
7 2 70 1,11 1,04
3 65 0,04 0,03
1 70 0,15 0,14
8 2 60 1,35 1,08
3 60 0,06 0,05
1 60 0,17 0,14
9 2 65 1,24 1,07
3 70 0,05 0,05
1 60 0,18 0,14
10 2 70 1,17 1,09
3 60 0,06 0,05
1 60 0,19 0,15
11 2 60 1,32 1,06
3 75 0,03 0,03
1 60 0,17 0,14
12 2 70 1,13 1,05
3 70 0,045 0,04
1 75 0,13 0,13
13 2 70 1,15 1,07
3 75 0,03 0,03
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CONFECCIONES MARACAURIO

LTDA
NOMBRE DEL PROCESO: Recortar candonga HORA DE INICIO: 11:38 AM
NOMBRE DEL PRODUCTO: Ref. H - 719 TIEMPO DE INSPECCION INICIAL: 0.09 Mint,
FECHA: Enero de 2011 TIEMPO DE INSPECCION FINAL: 0.07 Mint.
NOMBRE DEL ANALISTA: Heidy Johana Pinzén H. | HORA DE FINALIZACION: 11:39 AM.
TIEMPO
DESCRIPCION ’ OBSERVADO TIEMPO
CICLO ELEMENTOS VALORACION (En Minutos) NORMALIZADO
1 1 72 0,35 0,34
2 1 75 0,32 0,32

CONFECCIONES MARACAURIO
LTDA
NOMBRE DEL PROCESOQ: Cerrar costados HORA DE INICIO: 7:07 AM
NOMBRE DEL PRODUCTO: Ref. H - 719 TIEMPO DE INSPECCION INICIAL: 0.87 Mint,
FECHA: Enero de 2011 TIEMPO DE INSPECCION FINAL: 0.2 Mint.
NOMBRE DEL ANALISTA: Heidy Johana Pinzon H. | HORA DE FINALIZACION: 7:13 AM.
TIEMPO
DESCRIPCION - TIEMPO
CICLO ELEMENTOS VALORACION OBSERVADO NORMAL IZADO
(En Minutos)
1 75 0,16 0,16
1 2 75 1,57 1,57
3 70 0,07 0,07
1 80 0,12 0,13
2 2 70 1,62 1,51
3 75 0,05 0,05
1 73 0,18 0,18
3 2 78 1,54 1,60
3 75 0,05 0,05
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CONFECCIONES MARACAURIO

LTDA
NOMBRE DEL PROCESO: Cerrar Entrepierna HORA DE INICIO: 3:00 PM
NOMBRE DEL PRODUCTO: Ref. H - 719 TIEMPO DE INSPECCION INICIAL: 0.05 Mint,
FECHA: Enero de 2011 TIEMPO DE INSPECCION FINAL: 0.07 Mint.
NOMBRE DEL ANALISTA: Diana Angélica Lozano. HORA DE FINALIZACION: 3:18 AM.
TIEMPO
DESCRIPCION - TIEMPO
CICLO ELEMENTOS VALORACION OBSERVADO NORMAL IZADO
(En Minutos)

1 1 75 1,85 1,85

2 1 68 2,17 1,97

3 1 65 2,06 1,79

4 1 72 1,99 191

5 1 72 1,97 1,89

6 1 73 1,88 1,83

7 1 75 1,85 1,85

8 1 64 2,09 1,78

9 1 65 2,06 1,79

CONFECCIONES MARACAURIO

LTDA
NOMBRE DEL PROCESQO: Cerrar Botas HORA DE INICIO: 3:30 PM
NOMBRE DEL PRODUCTO: Ref. H - 719 TIEMPO DE INSPECCION INICIAL: 0.08 Mint,
FECHA: Enero de 2011 TIEMPO DE INSPECCION FINAL: 0.2 Mint.
NOMBRE DEL ANALISTA: Diana Angélica Lozano. HORA DE FINALIZACION: 3:42 PM.
TIEMPO
DESCRIPCION OBSERVADO TIEMPO
CICLO ELEMENTOS VALORACION (En Minutos) NORMALIZADO

1 1 75 1,95 1,95

2 1 63 2,17 1,82

3 1 68 2,06 1,87

4 1 70 2,03 1,89

5 1 78 1,78 1,85

6 1 73 2,02 1,97
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CONFECCIONES MARACAURIO

LTDA

NOMBRE DEL PROCESO: Tapar Hueco HORA DE INICIO: 7:20 AM
NOMBRE DEL PRODUCTO: Ref. H - 719 TIEMPO DE INSPECCION INICIAL: 0.03 Mint,

FECHA: Enero de 2011 TIEMPO DE INSPECCION FINAL: 0.04 Mint.
HORA DE FINALIZACION: 7:21 PM.

NOMBRE DEL ANALISTA: Diana Angélica Lozano.
TIEMPO
DESCRIPCION p TIEMPO
CICLO ELEMENTOS VALORACION OBSERVADO NORMAL IZADO
(En Minutos)
1 1 75 0,17 0,17
2 1 60 0,25 0,20
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Familia Mameluco Enterizo

5

M aracuarO

CONFECCIONES MARACUARIO LTDA

NOMBRE DEL PRODUCTO: Ref. H - 705
NOMBRE DEL PROCESO: Envivar candonga
NOMBRE DEL ANALISTA: Heidy Johana pinzén
FECHA: Febrero 2011

HORA DE INICIO: 9:00AM

TIEMPO DE INSPECCION INICIAL: 0.72 Mint.
TIEMPO DE INSPECCION FINAL: 0.11 Mint.
HORA DE FINALIZACION: 9:12 AM

M aracuarO

NOMBRE DEL PRODUCTO: Ref. H - 705
NOMBRE DEL PROCESO: Envivar Pechera

NOMBRE DEL ANALISTA: Heidy Johana pinzén
FECHA: Febrero 2011

TIEMPO
N° . TIEMPO
VALORACION OBSERVADO
CICLO ELEMENTOS (En Minutos) NORMALIZADO
1 1 75 0.33 0.33
2 70 2.00 1.87
5 1 85 0.26 0.29
2 75 1.96 1.96
3 1 65 0.39 0.34
2 70 2.01 1.88
4 1 85 0.26 0.29
2 85 1.93 2.19
5 1 75 0.34 0.34
2 80 1.95 2.08
<G
CONFECCIONES MARACUARIO LTDA

HORA DE INICIO: 10:10 AM

TIEMPO DE INSPECCION INICIAL: 0.32 Mint.
TIEMPO DE INSPECCION FINAL: 0.20 Mint.
HORA DE FINALIZACION: 10:11 AM

TIEMPO
N° 4 TIEMPO
CICLO VALORACION OBSERVADO
ELEMENTOS (En Minutos) NORMALIZADO
1 1 80 0.28 0.30
2 1 85 0.29 0.33
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MAR:EUARIO

CONFECCIONES MARACUARIO LTDA

NOMBRE DEL PRODUCTO: Ref. H - 705

NOMBRE DEL PROCESO: Unir candonga con pechera
NOMBRE DEL ANALISTA: Diana A. Lozano Cardenas
FECHA: Febrero 2011

HORA DE INICIO: 3:21PM

TIEMPO DE INSPECCION INICIAL: 0.1 Mint.
TIEMPO DE INSPECCION FINAL: 0.09 Mint.
HORA DE FINALIZACION: 3:36 PM

N° - | TIEMPO OBSERVADO TIEMPO
cicLo ELEMENTOS VALORACION (En Minutos) NORMALIZADO
1 1 60 1.44 1.15
2 1 70 1.53 1.43
3 1 85 1.36 1.54
4 1 75 1.47 1.47
5 1 85 1.36 1.54
6 1 80 1.42 151
7 1 70 1.55 1.45
8 1 70 151 141
9 1 75 1.47 1.47
10 1 70 1.50 1.40

I aracuariQ

FECHA: Febrero 2011

CONFECCIONES MARACUARIO LTDA

NOMBRE DEL PRODUCTO: Ref. H - 705
NOMBRE DEL PROCESO: Bastear cuello
NOMBRE DEL ANALISTA: Diana A. Lozano Cardenas

HORA DE INICIO: 8:00AM

TIEMPO DE INSPECCION INICIAL: 1.01 Mint.
TIEMPO DE INSPECCION FINAL: 0.07 Mint.
HORA DE FINALIZACION: 8:07AM

N° ~n | TIEMPO OBSERVADO TIEMPO
CICLO ELEMENTOS VALORACION (En Minutos) NORMALIZADO
1 1 80 0.88 0.94
2 1 80 0.87 0.93
3 1 75 0.99 0.99
4 1 60 1.02 0.82
5 1 80 0.96 1.02
6 1 85 0.87 0.99
7 1 75 0.99 0.99
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MARA{EUARIO

CONFECCIONES MARACUARIO LTDA

NOMBRE DEL PRODUCTO: Ref. H - 705
NOMBRE DEL PROCESO: Pegar marquillas

NOMBRE DEL ANALISTA: Heidy Johana pinzén
FECHA: Febrero 2011

HORA DE INICIO: 10:37AM

TIEMPO DE INSPECCION INICIAL: 0.52 Mint.
TIEMPO DE INSPECCION FINAL: 0.09 Mint.
HORA DE FINALIZACION: 10:48 AM

N° ~n | TTEMPO OBSERVADO TIEMPO
CICLO ELEMENTOS VALORACION (En Minutos) NORMALIZADO
1 1 75 0.99 0.99
2 70 1.30 1.27
5 1 85 0.86 0.96
2 75 1.26 1.26
3 1 78 0.89 0.93
2 85 1.12 1.23
4 1 85 0.86 0.95
2 85 1.23 1.19
5 1 77 0.94 0.97
2 80 1.31 1.25
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P
D< CONFECCIONES MARACUARIO LTDA
MARACUARIO
NOMBRE DEL PRODUCTO: Ref. H - 705 HORA DE INICIO: 2:09PM
NOMBRE DEL PROCESO: Unir por hombro TIEMPO DE INSPECCION INICIAL: 0.16Mint.
NOMBRE DEL ANALISTA:Diana A. lozano Cardenas TIEMPO DE INSPECCION FINAL: 0.06 Mint.
FECHA: Febrero 2011 HORA DE FINALIZACION: 2:11 PM
Ne . | TIEMPO OBSERVADO TIEMPO
SNEE = e | M HOIRACIOR (En Minutos) NORMALIZADO
) 1 75 0.20 0.20
2 75 0.87 0.87
, 1 80 0.15 0.16
2 65 1.02 0.88
Ne .| TIEMPO OBSERVADO |  TIEMPO
SEED o mymrag | W HERACIEN (En Minutos) NORMAL IZADO
1 1 0.75 2.12 2.12
2 1 0.7 2.15 2.01
3 1 0.8 2.06 2.20
4 1 0.8 2.03 217
5 1 0.7 214 2.00

CONFECCIONES MARACUARIO LTDA

NOMBRE DEL PRODUCTO: Ref. H - 705 HORA DE INICIO: 10:04AM

NOMBRE DEL PROCESO: Pegar cuello TIEMPO DE INSPECCION INICIAL: 0.10 Mint.
NOMBRE DEL ANALISTA: Heidy Johana pinzén TIEMPO DE INSPECCION FINAL: 0.34 Mint.
FECHA: Febrero 2011 HORA DE FINALIZACION: 10:16 AM
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2o
M><O CONFECCIONES MARACUARIO LTDA
NOMBRE DEL PRODUCTO: Ref. H - 705 HORA DE INICIO: 3:12 PM
NOMBRE DEL PROCESO: Sesgar cuello TIEMPO DE INSPECCION INICIAL: 0.24 Mint.
NOMBRE DEL ANALISTA: Heidy Johana pinzén TIEMPO DE INSPECCION FINAL: 0.47 Mint.
FECHA: Febrero 2011 HORA DE FINALIZACION: 3:29 PM
N° . JIEETRS TIEMPO
CICLO ELEMENTOS VALORACION OBSERVADO NORMAL IZADO
(En Minutos)
1 1 80 1.26 1.34
2 1 70 1.42 1.33
3 1 75 1.37 1.37
4 1 60 1.50 1.20
5 1 65 1.46 1.27
6 1 80 1.28 1.37
7 1 70 1.43 1.33
8 1 65 1.47 1.27
9 1 75 1.37 1.37
10 1 65 1.46 1.27
11 1 80 1.26 1.34
Mot 0 CONFECCIONES MARACUARIO LTDA

NOMBRE DEL PRODUCTO: Ref. H - 705
NOMBRE DEL PROCESO: Sobre-pisar cuello
NOMBRE DEL ANALISTA: Diana A. Lozano Cardenas
FECHA: Febrero 2011

HORA DE INICIO: 7:10AM
TIEMPO DE INSPECCION INICIAL: 0.08 Mint.
TIEMPO DE INSPECCION FINAL: 0.31 Mint.

HORA DE FINALIZACION: 7:25 AM

N° 4 TIEMPO OBSERVADO TIEMPO
CICLO ELEMENTOS VALORACION (En Minutos) NORMALIZADO
1 1 75 2.06 2.06
2 1 80 1.99 2.12
3 1 70 2.10 1.96
4 1 80 1.98 2.11
5 1 70 2.03 1.89
6 1 75 2.07 2.07
7 1 70 2.04 1.90
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| .—\RACUARIO

NOMBRE DEL PRODUCTO: Ref. H - 705

NOMBRE DEL PROCESO: Recortar candonga
NOMBRE DEL ANALISTA: Diana A. Lozano Cardenas
FECHA: Febrero 2011

HORA DE INICIO:7:30AM

CONFECCIONES MARACUARIO LTDA

TIEMPO DE INSPECCION INICIAL: 0.8 Mint.
TIEMPO DE INSPECCION FINAL: 0.24 Mint.
HORA DE FINALIZACION: 7:32 AM

TIEMPO
DESCRIPCION OBSERVADO TIEMPO
CICLO ELEMENTOS VALORACION | (En Minutos) NORMALIZADO
1 1 72 0,35 0,34
2 1 75 0,32 0,32

(G
MAR:ELIARIO

NOMBRE DEL PRODUCTO: Ref. H - 705
NOMBRE DEL PROCESO: Fruncir Forro y delantero

NOMBRE DEL ANALISTA: Heidy Johana pinzén
FECHA: Febrero 2011

HORA DE INICIO: 11:44M
TIEMPO DE INSPECCION INICIAL: 0.12 Mint.
TIEMPO DE INSPECCION FINAL: 0.32 Mint.

HORA DE FINALIZACION:11:54 AM

CONFECCIONES MARACUARIO LTDA

N® .. | TEMPO OBSERVADO |  TIEMPO
SO g = yereg | A HERACIEN (En Minutos) NORMAL IZADO
] 1 75 0.16 0.16
2 65 0.60 0.52
, 1 60 0.25 0.20
2 60 0.70 0.56
; 1 60 0.27 0.22
2 75 0.52 0.52
1 75 0.17 0.17
4 2 65 0.63 0.55
1 60 0.25 0.20
5 2 65 0.65 0.56
1 75 0.18 0.18
6 2 70 0.58 0.54
1 70 0.21 0.20
7 2 75 0.53 0.53
1 75 0.17 0.17
8 2 60 0.77 0.62
1 60 0.26 0.21
9 2 75 0.55 0.55
10 1 70 0.19 0.18
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| | 2 | 65 | 0.62 | 0.54

—9‘ =
M*R;bcfmo CONFECCIONES MARACUARIO LTDA
NOMBRE DEL PRODUCTO: Ref. H - 705 HORA DE INICIO: 9:39AM
NOMBRE DEL PROCESO: Apretar Vivo de cintura TIEMPO DE INSPECCION INICIAL: 0.92 Mint.
NOMBRE DEL ANALISTA: Heidy Johana pinzén TIEMPO DE INSPECCION FINAL: 0.12 Mint.
FECHA: Febrero 2011 HORA DE FINALIZACION: 9:54 AM
N° TIEMPO OBSERVADO TIEMPO
CICLO | ELEMENTOS | VALORACION (En Minutos) NORMALIZADO
1 1 78 1,12 1,16
2 1 73 1,15 1,12
3 1 70 1,18 1,10
4 1 73 1,16 1,13
5 1 75 1,13 1,13
6 1 70 1,18 1,10
7 1 70 1,17 1,09
D CONFECCIONES MARACUARIO LTDA
NOMBRE DEL PRODUCTO: Ref. H - 705 HORA DE INICIO: 3:09 PM
NOMBRE DEL PROCESO: Encajar forro de espalda con TIEMPO DE INSPECCION INICIAL: 0.09 Mint.
pantalon trasero , _
NOMBRE DEL ANALISTA: Heidy Johana Pinzén TIEMPO DE INSPECCION FINAL: 0.28 Mint.
FECHA: Febrero 2011 HORA DE FINALIZACION: 3:24 PM
N° - TIEMPO OBSERVADO TIEMPO
Gligte ELEMENTOS VESHelRGEoly (En Minutos) NORMALIZADO
1 1 70 2.80 2.61
2 1 75 2.75 2.75
3 1 75 2.76 2.76
4 1 65 2.96 2.57
5 1 65 2.90 2.51
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CONFECCIONES MARACUARIO LTDA

NOMBRE DEL PRODUCTO: Ref. H - 705 HORA DE INICIO: 9:39AM
NOMBRE DEL PROCESO: Fruncir Espalda TIEMPO DE INSPECCION INICIAL: 0.92 Mint.
NOMBRE DEL ANALISTA: Heidy Johana pinzon TIEMPO DE INSPECCION FINAL: 0.12 Mint.
FECHA: Febrero 2011 HORA DE FINALIZACION: 9:54 AM
CICLO |N°ELEMENTO| VALORACION T'EM(PEC; %]SU'IEQ;ADO NORMALISADO
L 1 79 0,92 0,97
2 65 0,33 0,29
) 1 7 0,99 0,94
2 7 0,28 0,27
. 1 68 1,05 0,95
2 75 0,24 0,24
A 1 81 0,91 0,98
2 80 0,22 0.23
. 1 73 0,96 0,93
2 74 0,24 0,24
. 1 78 0,92 0,96
2 70 0,28 0.26
. 1 75 0,94 0,94
2 67 0,31 0,28
o 1 70 0,99 0,92
2 69 0,29 0,27
o 1 70 1,01 0,94
2 77 0,23 0,24
o 1 85 0,89 1,01
2 72 0,26 0,25
" 1 80 0,91 0,97
2 75 0,24 0,24
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MARALC/L'ARIO

CONFECCIONES MARACUARIO LTDA

NOMBRE DEL PRODUCTO: Ref. H - 705
NOMBRE DEL PROCESO: Cerrar costados
NOMBRE DEL ANALISTA: Diana Angélica Lozano
FECHA: Febrero de 2011

HORA DE INICIO: 8:40 AM

TIEMPO DE INSPECCION INICIAL: 1:05 Mint.
TIEMPO DE INSPECCION FINAL: 0,46 Mint.
HORA DE FINALIZACION: 8:53 AM

° TIEMPO
CICLO ELEI\TENTO VALORACION | OBSERVADO NORTI\I/IEAMLIIDZ(?ADO
(En Minutos)
1 1 77 1,23 1,26
2 1 80 1,2 1,28
3 1 77 1,23 1,26
4 1 74 1,26 1,24
5 1 70 1,31 1,22
6 1 75 1,25 1,25
7 1 72 1,27 1,22
8 1 74 1,26 1,24
9 1 79 1,22 1,29
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MO CONFECCIONES MARACUARIO LTDA

NOMBRE DEL PRODUCTO: Ref. H - 705 HORA DE INICIO: 10:32 AM
NOMBRE DEL PROCESO: Guardar cintura TIEMPO DE INSPECCION INICIAL: 0.11 Mint.
NOMBRE DEL ANALISTA: Heidy Johana Pinzén H. TIEMPO DE INSPECCION FINAL: 1.02 Mint.
FECHA: Febrero de 2011 HORA DE FINALIZACION: 10:49 AM
Ne ) UI23IEO TIEMPO
clete ELEMENTO WREOIRAEIQI C()IEHSISIEI\(J?C?S()) NORMALIZADO
1 1 85 1,13 1,28
2 75 151 151
2 1 74 1,21 1,19
2 84 1,43 1,60
3 1 79 1,15 1,21
2 78 1,49 1,55
4 1 77 1,19 1,22
2 80 1,47 1,57
5 1 81 1,14 1,23
2 81 1,47 1,59
6 1 84 1,13 1,27
2 73 1,52 1,48
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Mol .0 CONFECCIONES MARACUARIO LTDA
NOMBRE DEL PRODUCTO: Ref. H - 705 HORA DE INICIO: 11:45 AM
NOMBRE DEL PROCESO: Cerrar Entrepierna TIEMPO DE INSPECCION INICIAL: 0.33 Mint.
NOMBRE DEL ANALISTA: Diana A. Lozano Cardenas  |TIEMPO DE INSPECCION FINAL: 0.12 Mint.
FECHA: Febrero de 2011 HORA DE FINALIZACION: 11:50 AM
° TIEMPO
CICLO ELEI\III\IENTO VALORACION | OBSERVADO NORTI\I/IEAMLTZ(?ADO
(En Minutos)
1 77 0,23 0,24
1 2 79 1,07 1,13
3 65 0,17 0,15
1 80 0,19 0,20
2 2 76 1,14 1,16
3 71 0,21 0,20
1 75 0,24 0,24
3 2 74 1,15 1,13
3 75 0,24 0,24

>
M><o CONFECCIONES MARACUARIO LTDA
NOMBRE DEL PRODUCTO: Ref. H - 705 HORA DE INICIO: 1:08 PM
NOMBRE DEL PROCESO: Sobre-pisar entrepierna TIEMPO DE INSPECCION INICIAL: 0.5 Mint.
NOMBRE DEL ANALISTA: Heidy Johana Pinz6n H. TIEMPO DE INSPECCION FINAL: 0.65 Mint.
FECHA: Febrero de 2011 HORA DE FINALIZACION: 1:13 AM
TIEMPO
cicLo N |VALORACION| oBSERVADO | - JIEMPO
ELEMENTO (En Minutos) NORMALIZADO
1 1 69 0,23 0,21
2 75 0,77 0,77
2 1 75 0,19 0,19
2 69 0,81 0,75
3 1 71 0,21 0,20
2 73 0,79 0,77
4 1 74 0,19 0,19
2 70 0,8 0,75
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F\:
MaracuanO

CONFECCIONES MARACUARIO LTDA

NOMBRE DEL PRODUCTO: Ref. H - 705

NOMBRE DEL PROCESO: Bastear Bota
NOMBRE DEL ANALISTA: Heidy Johana Pinzén
FECHA: Febrero de 2011

HORA DE INICIO: 7:30 AM

TIEMPO DE INSPECCION INICIAL: 0.6 Mint.
TIEMPO DE INSPECCION FINAL:0.33 Mint.
HORA DE FINALIZACION: 7:39 AM

Ne ; TIEMPO TIEMPO
CICLO | gL EmENTO | VALORACION ?Snsﬁmfs? NORMALIZADO
] 1 77 0,92 0,94
2 82 0,52 0,57
, 1 68 1,05 0,95
2 73 0,62 0,60
] 1 80 0,90 0,96
2 70 0,64 0,60
. 1 83 0,87 0,96
2 80 0,54 0,58
] 1 70 0,99 0,92
2 65 0,65 0,56
] 1 75 0,94 0,94
2 76 0,60 0,61
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MARALC/L'ARIO

CONFECCIONES MARACUARIO LTDA

NOMBRE DEL PRODUCTO: Ref. H - 705

NOMBRE DEL PROCESO: Fruncir Bota

NOMBRE DEL ANALISTA: Diana Angélica Lozano
FECHA: Febrero de 2011

HORA DE INICIO: 8:20 AM
TIEMPO DE INSPECCION INICIAL: 0.86 Mint.

TIEMPO DE INSPECCION FINAL:1.03 Mint.

HORA DE FINALIZACION: 8:32 AM

NOMBRE DEL PRODUCTO: Ref. H - 705

NOMBRE DEL PROCESO: Hacer cajén

NOMBRE DEL ANALISTA: Diana Angélica Lozano
FECHA: Febrero de 2011

° TIEMPO
CICLO ELEI\III\IENTO VALORACION OBSERVADO NOFII\I/IEA'YI_TZOADO
(En Minutos)

1 1 77 0,30 0,31
2 66 1,77 1,56

> 1 80 0,28 0,30
2 72 1,72 1,65

3 1 73 0,31 0,30
2 75 1,69 1,69

4 1 84 0,27 0,30
2 79 1,67 1,76

5 1 79 0,29 0,31
2 70 1,73 1,61

m CONFECCIONES MARACUARIO LTDA

HORA DE INICIO: 2:18 PM

TIEMPO DE INSPECCION INICIAL: 0.16 Mint.
TIEMPO DE INSPECCION FINAL:0.64 Mint.
HORA DE FINALIZACION: 2:23 PM

. TIEMPO
CICLO ELEI\;lENTO VALORACION | OBSERVADO NORT|\I/|EAMLI|DZOADO
(En Minutos)

1 1 81 0,92 0,99
2 1 71 0,99 0,94
3 1 67 1,06 0,95
4 1 79 0,93 0,98
5 1 75 0,96 0,96
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Mot w0 CONFECCIONES MARACUARIO LTDA
NOMBRE DEL PRODUCTO: Ref. H - 705 HORA DE INICIO: 7:40 AM
NOMBRE DEL PROCESO: Pisar Bota TIEMPO DE INSPECCION INICIAL: 0.56 Mint.
NOMBRE DEL ANALISTA: Diana Angélica Lozano TIEMPO DE INSPECCION FINAL:0.13 Mint.
FECHA: Febrero de 2011 HORA DE FINALIZACION: 8:00 AM
N° ELEMENTO VALORACION OB-QEII\?A\F/)A(\)DO Ul=sl=E
. NORMALIZADO
(En Minutos)
1 82 1,64 1,79
2 68 1,69 1,53
1 69 1,77 1,63
2 70 1,68 1,57
1 72 1,73 1,66
2 80 1,61 1,72
1 75 1,70 1,70
2 75 1,64 1,64
1 71 1,74 1,65
2 74 1,66 1,64
1 67 1,78 1,59
2 79 1,61 1,70

7 e
D< CONFECCIONES MARACUARIO LTDA
M.—\RACUARIO
NOMBRE DEL PRODUCTO: Ref. H - 705 HORA DE INICIO: 11:28 AM
NOMBRE DEL PROCESO: Bastear sisa TIEMPO DE INSPECCION INICIAL: 0.26 Mint.
NOMBRE DEL ANALISTA: Heidy Johana Pinzén TIEMPO DE INSPECCION FINAL:1.03 Mint.
FECHA: Febrero de 2011 HORA DE FINALIZACION: 11:38 AM
TIEMPO
N° 2 TIEMPO
CICLO VALORACION | OBSERVADO
ELEMENTO (En Minutos) NORMALIZADO
1 1 80 1,99 2,12
2 1 72 2,10 2,02
3 1 75 2,08 2,08
4 1 78 2,01 2,09
5 1 83 1,98 2,19
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=

M><0 CONFECCIONES MARACUARIO LTDA
NOMBRE DEL PRODUCTO: Ref. H - 705 HORA DE INICIO: 9:16 AM
NOMBRE DEL PROCESO: Colocar mangas IEMPO DE INSPECCION INICIAL: 0.86 Mint.
NOMBRE DEL ANALISTA: Diana Angélica Lozano TIEMPO DE INSPECCION FINAL:1.03 Mint.
FECHA: Febrero de 2011 HORA DE FINALIZACION: 9:23 AM
Ne ) JIEN TIEMPO
Clelo ELEMENTO VALEIRAEION (()gnsﬁﬁ]\aﬁci? NORMALIZADO
1 83 0,20 0,22
1 2 80 1,54 1,64
3 74 0,78 0,77
1 79 0,24 0,25
2 2 75 1,62 1,62
3 70 0,82 0,77
1 73 0,27 0,26
3 2 72 1,68 1,61
3 80 0,69 0,74
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M0 CONFECCIONES MARACUARIO LTDA
NOMBRE DEL PRODUCTO: Ref. H - 705 HORA DE INICIO: 1:48 PM
NOMBRE DEL PROCESO: Guardar mangas TIEMPO DE INSPECCION INICIAL: 0.31 Mint.
NOMBRE DEL ANALISTA: Heidy Johana Pinzén. TIEMPO DE INSPECCION FINAL: 0,22 Mint.
FECHA: Febrero de 2011 HORA DE FINALIZACION: 1:56 PM
N° - JUELTSS TIEMPO
e ELEMENTO VINHOIRIACION c()gnsﬁﬁ]\(ﬁ(?sc)) NORMALIZADO
1 70 0,20 0,2
1 2 78 0,50 0,5
3 70 0,75 0,7
1 75 0,15 0,2
2 2 82 0,44 0,5
3 67 0,64 0,6
1 75 0,14 0,1
3 2 85 0,39 0,4
3 68 0,66 0,6
1 73 0,16 0,2
4 2 77 0,49 0,5
3 68 0,65 0,6
1 73 0,17 0,2
5 2 75 0,54 0,5
3 70 0,73 0,7
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Anexo K. Tiempos Tipo
Familia Vestidos Elegantes

CONFECCIONES MARACURIO LTDA

Tiempo : Tiempo tipo
Operacion Elemento | Normalizado T|_empo por
. asignado .
promedio operacion
1 0,60 0,69
2 0,88 1,01
Bastear candonga 3 1,53 1,76 5,30
4 1,37 1,58
_ 1 0,16 0,18 1.20
Unir por hombro 2 0,83 0,95
1 0,45 0,52 4.06
Sesgar cuello 2 2,90 3,34
Ensamblar costadillos 1 0,84 0,97 1,01
Unir bajante al forro y 1 0,85 0,98
falda 2 0,55 0,63 1694736842
Encajar bajante de 1 0,43 0,49 176
falda 2 1,02 1,17 ’
o 1 1,27 1,46 2.02
Fruncir cintura 2 0,40 0,46
Colocar cinturones 1 1,09 1,25 1,31
1 0,86 0,99 186
Cerrar costados 2 0,68 0,78 '
1 1,05 1,21 538
Guardar costados 2 0,92 1,06 '
| 1 1,22 1,40 201
Guardar cintura 2 1,18 1,36
Hacer hombreras (2) 1 0,31 0,36 0,37
1 1,01 1,16
Bastear sisa y pegar 2 0,98 1,13 2,68
hombreras 3 0,22 0,25
1 0,57 0,66
: : 2,360526316
Pegar mangas 2 1,38 1,59
Guardar mangas 1 1,90 2,19 2,3

238




Recortar vestido 1 0,52 0,60 0,63

. 1 0,91 1,05 270
Hacer dobladillo 2 1,32 1,52
. 1 0,32 0,37

Pegar cinta 5 1.87 2.15 2,65
1 0,21 0,24

Pisar cinta 2 1,12 1,29 1,84
3 0,19 0,22

o Familia Braga y Camisa

e Braga

CONFECCIONES MARACURIO LTDA

Tiempo . Tiempo tipo
Operacion Elemento Normaliggdo a-glizrr?ggo ppor_ °
promedio operacion
Cerrar forro delantero 1 0,18 0,21 0,22
Cerrar forro de 1 0.26 0.30 031
espalda
Cerrar Pantalon 1 0.59 0.68 071
delantero
Cerrar espalda 1 0,55 0,63 0,67
1 0,19 0,22
Pegar marquillas 2 0,56 0,64 0,98
3 0,06 0,07
: 1 0,04 0,05
dceelgﬁtrero S 0,98 1,13 1,27
3 0,03 0,03
: . 1 0,03 0,03
g::lgrntero SEEL CE| 1,08 1,24 1,38
3 0,03 0,03
: 1 0,15 0,17
ecseg;?éa sEE e 2 1,02 1,17 1,45
3 0,03 0,03
Pisar sisa de espalda 1 0,04 0,05 0,87
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2 0,64 0,74
3 0,04 0,05
1 0,18 0,21
dcggﬁtrero SIEE € 0,30 0,35 0,63
3 0,04 0,05
. 1 0,04 0,05
Zg:{nemc“e"o de—— 0,12 0,14 0,23
3 0,03 0,03
1 0,04 0,05
gig;:ja aclie e — 0,69 0,79 0,92
3 0,03 0,03
. 1 0,05 0,06
Pisar cuello de 5 0.35 0.40 053
espalda
3 0,04 0,05
1 0,05 0,06
dCeelgﬁtrerohombmS de— 0,33 0,38 0,51
3 0,04 0,05
1 0,04 0,05
gsep:;aIL(;a TEGITEES  CF 0,32 0,37 0,47
3 0,03 0,03
1 0,05 0,06
Envivar pechera 2 0,16 0,18 0,24
3 0,04 0,05
. , 1 0,07 0,08
Envivar pantalon 5 0.20 0.23 0.30
delantero
3 0,03 0,03
1 0,06 0,07
Eaer?g‘gn;;‘:hera © . 1,12 1,29 1,48
3 0,04 0,05
Pegar Pantalon L 0,14 0,16
del%ntero a candonga 2 1,06 1,22 1,50
3 0,04 0,05
Recortar candonga 1 0,33 0,38 0,40
1 0,15 0,17
Cerrar costados 2 1,56 1,79 2,11
3 0,03 0,03
Cerrar entrepierna 1 1,85 2,13 2,24
Cerrar botas 1 1,89 2,17 2,29
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CONFECCIONES MARACURIO LTDA
. N° del Tlempc_) Tiempo Tiempo
Operacioén promedio : :
elemento : asighado tipo
normalizado
1 0,18 0,21
Hacer rollito 2 0,14 0,16 0,52
3 0,11 0,13
Pegar marquillas 1 0,56 0,64 0,68
Cerrar 'y guardar 1 0,40 0,46 2 a1
hombros 2 1,59 1,83 '
1 0,55 0,63
Montar cuello 2 1,44 1,66 2,48
3 0,056 0,06
1 0,12 0,14
Sesgar cuello 2 0,61 0,70 1,42
3 0,44 0,51
: 1 0,12 0,14
dsgt;féﬁ(')sar S€sgo 2 1,84 2,12 2,42
3 0,04 0,05
Hacer rollito de 1 151 174 1.83
manga
Hacer dobladillo de 1 1,05 121 1,27
manga
1 0,16 0,18
e, e 0,74 0,85 1,20
3 0,09 0,10
1 0,13 0,15
ﬁ:ﬁgdaasr costura de 5 131 151 1.83
3 0,07 0,08
1 0,1 0,12
gj;{:gosy SRR 2 1,51 1,74 2,02
3 0,06 0,07
: 1 0,09 0,10
CHaar(r:l(iasradobladlllo de 5 1.87 2.15
3 0,07 0,08 0,08
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Familia Mameluco Enterizo

M bg 0 CONFECCIONES MARACURIO LTDA
ARACUARI
. N° del Tiempq Tiempo | . ,
Operacion promedio , Tiempo tipo
elemento : asignado
normalizado
Envivar pechera 1 0.31 0.36 0.38
Unir pechera con candonga 1 1.44 1.66 1.74
Bastear cuello 1 0.95 1.09 1.15
Pegar marquilla ; (2)38 ggg 3.50
Unir por hombro ; 8;2 231 1.28
Pegar cuello 1 2.10 2.42 2.54
Sesgar cuello 1 1.31 1.51 1.59
Sobre-pisar sesgo de 1 202 232 245
cuello ' ) '
Recortar Candonga 1 0.33 0.38 0.40
Fruncir forro y delantero ; 8;2 822 0.90
Apretar vivo de cintura 1 0.75 0.86 0.91
Encajar forro de espalda
con pantalén trasero. 1 264 3.04 320
Fruncir espalda ; ggg (1);8 1.46
Cerrar costados 1 1.25 1.44 1.51
Guardar cintura ; iég 132 3.33
1 0.23 0.26
Cerrar entrepierna 2 1.14 1.31 1.90
3 0.20 0.23
Sobre -pisar entrepierna ; 8;2 8;3 1.16
Bastear bota ; 823 égg 1.86
Fruncir bota 1 0.30 0.35 2.36

242



2 1.65 1.90
Hacer cajon en bota 1 0.96 1.10 1.16
: 1 1.67 1.92
Pisar bota 5 163 188 4.00
Bastear sisa 1 2.10 2.42 2.54
1 0.25 0.28
Colocar mangas 2 1.63 1.87 3.18
3 0.76 0.87
1 0.20 0.23 161
Guardar mangas 2 0.48 0.55 '
3 0.65 0.75
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Anexo L. Constancia de Capacitacién Mejoramiento
CONFECCIONES MARACUARIO LTDA

Hora: 3:30 p.m.
Lugar: Area de Terminados
Asunto: Capacitacion a cerca de la importancia del mejoramiento contintio en el proceso productivo.

PARTICIPANTES
NOMBRE CEDULA ~ , FIRMA

Howtlo Jouudtth ODelon s 63321 (4%
CESH LD IR NGLAS C© A 2BZY0D

elene ,4/#&/;' 2T dmg (3243032

jzwowu L . AUTL6 S
Fano elpoco [ é 5335’}«9\3'5%«
”‘l)(:\'\c\ cfa (1}16\\%5@ M s

Lbana W Wendes 624 36903B (e
Ancelra Tatora Tolom N, 1.095.923.561 “crenn

(\S\\JJSNDGL eMe2 L. 4. 76 .626.304 & g4
ﬁm&gmmame: foree = Bez. (01 Blc;o
Mayerly Fecnancibd  “k €2 sS4 (1. Bl
Té’)ﬂk’/}/a 7’/{ idnder Blanco. | 18350398 £ ordyre-

z a/e-p- AP D/C?{ 1095 - Fio - 272 18N

P fﬂ?ﬂ Cisco Vé[ﬂ—&(&%ﬂfpy C REBYEIP

244



Anexo M. Formato de Produccion Diaria

CONFECCIONES MARACURIO LTDA

FECHA: OPERARIA:
CONTROL DE PRODUCCION DIARIO
P . Cantidades TIEMPO Tiempo por
OPERACION Ref./Cantidad Talla Hechas ESTANDAR Cantidad EFICIENCIA

SUGERENCIAS:
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ANEXO N. Manual de Procedimientos

Familia Vestidos Elegantes

Cédigo: FVE-OO01
Piezas: DELANTERO Y FORRO
DELANTERO

Operacion: BASTEAR Y RECORTAR
CANDONGA

Método: ESTANDAR

Lugar: AREA DE ENSAMBLE

Elaborado por:

AUTORAS DEL PROYECTO

CONFECCIONES MARACUARIO LTDA.
DIAGRAMA MANO IZQUIERDA MANO DERECHA

RESUMEN DE ACTIVIDADES DIPOSICION DEL LUGAR DE TRABAJO

MANO IZQUIERDA

DESCRIPCION

ACTIVIDAD IZQMUAII'E\IFCZ)DA DEMRAE'\(ID?-iA
OPERACIONES 15 18
DESPLAZAMINENTO o 3
ESPERAS 3 2
SOSTENER 2 o

MANO DERECHA

Area
Trabajo

Maquina de
[Pie) coser
basteada

&
MESA
B

DESCRIPCION

Tomar el delantero de la mesa
A

Emparejar la candonga en los
costados

Colocar el delantero sobre la
sefalizacion para medir la sisa

Esperar
Sostener el delantero

Doblar la candonga
Sostener el delantero

Esperar

Sostener el delantero

Tomar el forro de candonga
Emparejar los bordes del forro
de candonga

Colocar el forro sobre la
candoga

Asegurar el forro a la candonga
con un agujon en la mitad del
cuello

Unir el forro a la candonga por
el cuello

Recortar la candonga para
formar el escote

Verificar que el cuello tenga la

medida correcta

Unir por hombros el forroy la
candonga

Bastear y recortar la sisa del
delantero

Verificar que las sisa se
encuentren a la misma altura
Esperar

SIMBOLO SIMBOLO
OOV OED
X X
X X
X X
X x X

X| X

X X
X X

x| X

X

X

X x X
X X
X X
X X
X X
X X
X X
X X
X

X X

Esperar

Emparejar la candonga en los
costados

Colocar el delantero sobre la
sefializacion para medir la sisa
Ir por el despeluzador

Tomar el despeluzador
Piquetear en el inicio de la sisa
derecha

Doblar la candonga

Piquetear en el inicio de la sisa
izquierda

Ir por el agujon

Tomar el agujon

Sefalar el paso de la basta
para definir la sisa derecha
Sefialar el paso de la basta
para definir la sisa izquierda
Marcar la mitad de la candonga
y la ubicacién del cuello

Espera

Emparejar los bordes del forro
de candonga

Colocar el forro sobre la
candoga

Asegurar el forro a la candonga
con un agujon en la mitad del
cuello

Unir el forro a la candonga por
el cuello

Recortar la candonga para
formar el escote

Verificar que el cuello tenga la
medida correcta

Unir por hombros el forroy la
candonga

Bastear y recortar la sisa del
delantero

Verificar que las sisa se
encuentren a la misma altura
Llevar el delantero ala mesa B.
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Cédigo: FVE-O2

Piezas: DELANTERO Y ESPALDAS

Operacién: UNIR HOMBROS DE
VESTIDO

Método: ESTANDAR

Lugar: AREA DE ENSAMBLE

Elaborado por:

AUTORAS DEL PROYECTO

CONFECCIONES MARACUARIO LTDA.
DIAGRAMA MANO IZQUIERDA MANO DERECHA

RESUMEN DE ACTIVIDADES DIPOSICION DEL LUGAR DE TRABAJO

MANO IZQUIERDA

ACTIVIDAD |zQMLﬁEN|gDA DEMRAE'\é;%A
IOPERACIONES 18 17
DESPLAZAMINENTQ 5 6
ESPERAS 1 1
SOSTENER 0 0

Area
Trabajo

Maquina de
Im coser

Espaldas - g
Unir por
8

=

MANO DERECHA

J
MESA
B

DESCRIPCION SIMBOLO SIMBOLO DESCRIPCION
Tomar pechera. X V O X Esperar
Llevar pechera a la maquina. X Ir por pechera.
Desdoblar pechera. X X Desdoblar pechera.
Soltar pechera al lado izquierdo | X X Soltar pechera al lado izquierdo
del prensatelas. del prensatelas.
Ir por la media espalda izquierda. X X Ir por la media espalda izquierda,
Coger la media espalda izquierda] X X Coger la media espalda izquierda
Llevar la media espalda izquierda X X Llevar la media espalda izquierda
a pechera. a pechera.
Colocar cara contra cara el X X Colocar cara contra cara el
hombro de la pechera con el hombro de la pechera con el
hombro de la media espalda hombro de la media espalda
izquierda. izquierda.
Soltar la media espalda izquierda. X Soltar la media espalda izquierda,
Ir por la media espalda derecha. X X Ir por la media espalda derecha.
Coger la media espalda derecha.| y X Coger la media espalda derecha.
Llevar la media espalda X X Llevar la media espalda
derecha a pechera. derecha a pechera.
Colocar cara contra cara el X X Colocar cara contra cara el
hombro de la pechera con el hombro de la pechera con el
hombro de la media espalda hombro de la media espalda
derecha. derecha.
Desdoblar la media espalda X X Desdoblar la media espalda
derecha. derecha.
Levantar bordes iniciales del X Colocar cara contra cara el forro
hombro. X de la media espalda derecha con
. . . el forro de pechera.
Alinear esquina superior de los | X X Alinear esqF:Jina superior de los
bordes iniciales del hombro bordes iniciales del hombro
derecho. derecho.
Colocar bordes iniciales del X X Colocar bordes iniciales del
hombro en el prensatelas. hombro en el prensatelas.
Sostener borde inicial del X X Rematar la esquina superior del
hombro derecho. borde inicial del hombro
derecho.
Alinear la esquina inferior de X X Alinear la esquina inferior de los
los bordes iniciales del hombro bordes iniciales del hombro
derecho. derecho.
Coser bordes iniciales del X X Coser bordes iniciales del
hombro derecho. hombro derecho.
Retirar el hombro derecho del X X Retirar el hombro derecho del
prensatelas. prensatelas.
Voltear al derecho el canest X X Voltear al derecho el canesu.
Verificar costura en los X Verificar costura en los
hombros. hombros.
Esperar X X Llevar a la mesa B.
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Cédigo: FVE- 03

RESUMEN DE ACTIVIDADES

CONFECCIONES MARACUARIO LTDA.
DIAGRAMA MANO IZQUIERDA MANO DERECHA

DIPOSICION DEL LUGAR DE TRABAJO

Producto: DELANTERO
o Area de Trabaj
Operacion: SESGAR CUELLO ACTIVIDAD IZQMUAI'E\‘FC{)DA DEMRAE':Z%A reade rN
Método: ESTANDAR Magquina de
OPERACIONES 22 20 [Pie) coser
Lugar: AREA DE ENSAMBLE -8
DESPALZAMINENTOS| 4 3 Delantero Delantero
sin sesgar
Elaborado por: segado y
ESPERAS 2 2 " J ]
AUTORAS DEL PROYECTO |’MESA4 MESAV
SOSTENER 1 1 A B
MANO IZQUIERDA MANO DERECHA
DESCRIPCION SIMBOLO SIMBOLO DESCRIPCION
OV | OOV
Tomar sesgo de las piernas de la | X X Tomar sesgo de las piernas de la
operaria operaria
Llevar sesgo a la mesa de trabajo X X Llevar sesgo a la mesa de trabajo
Doblar borde superior del sesgo X X Doblar borde superior del sesgo
doblado por la mitad doblado por la mitad
Sostener borde superior del X1 X Estirar borde inferior del sesgo
sesgo doblado por la mitad
Ubicar borde superior del sesgo X X Ubicar borde superior del sesgo
doblado por la mitad en el doblado por la mitad en el
prensatelas prensatelas
Esperar X X Rematar borde superior del sesgo
doblado por la mitad
Correr borde inferior del sesgo X X Ir por el delantero a la mesa B
hacia la parte superior de la
mesa de trabajo
Tomar delantero X X Tomar delantero
Buscar escote del delantero X X Buscar escote del delantero
Agarrar escote del delantero X X Agarrar escote del delantero
Colocar escote del delantero en la| X X Colocar escote del delantero en la
mesa de trabajo mesa de trabajo
Tomar borde inferior del sesgo X X Esperar
Estirar sesgo desde borde X X Tomar el sesgo por la mitad
inferior doblado en partes iguales
Soltar el borde inferior del sesgo | X X Sostener el sesgo por la
mitad
Alinear escote del delantero con | X X Alinear escote del delantero con
sesgo doblado por la mitad sesgo doblado por la mitad
Coser sesgo a escote del X X Coser sesgo a escote del
delantero X X delantero
Retirar delantero del Esperar
prensatelas
Pisar sesgo al escote del X X Pisar sesgo al escote del
vestido vestido
Esperar X X Rematar borde final del
. escote alineado con el sesgo
Retirar delantero del X X Retirar delantero del
prensatelas
Ir por despeluzador X prensatelas
T p d p luzad X X |Sostener sesgo sobrante del
omar despeluzador X borde final del escote
Llevar despeluzador al escote
delantero
Cortar sesgo sobrante % X
Agarrar esquina derecha del Agarrar esquina izquierda del
escote escote
Medir largo del escote § % Medir largo del escote
Doblar escote por la mitad X X Doblar escote por la mitad
Llevar a la mesa B X X Llevar a la mesa B
Soltar delantero Soltar delantero
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CONFECCIONES MARACUARIO LTDA.
DIAGRAMA MANO IZQUIERDA MANO DERECHA

Coédigo: FVE-O4 RESUMEN DE ACTIVIDADES DIPOSICION DEL LUGAR DE TRABAJO
Producto: VESTIDO SIN CERRAR
COSTADILLOS ATealds
. MANO | MANO :
Operacién: CERRAR COSTADILLOSDE | ACTMVIPAD o e D ADERECHA Trabajo
CANESU Maquina de
Método: ESTANDAR IOPERACIONES 17 27 [ pie) COSer
=]
Loz DESPALZAMINENTOS Vestido sin Vestido con
Lugar: AREA DE ENSAMBLE ! 3 costadillos costadillos
ESPERAS ‘ cerrados cerrados
Elaborado por: 11 1
MES
AUTORAS DEL PROYECTO SOSTENER L . MIZSA\/ - ﬂ\/
MANO IZQUIERDA MANO DERECHA
DESCRIPCION SIMBOLO SIMBOLO DESCRIPCION
oDV OBDN
Tomar el vestido al revés de X X Espera
la mesa A.
Llevar el vestido a la mesa X X Coger el vestido.
de trabajo.
Alinear el costadillo izquierdo X X Alinear el costadillo izquierdo
del forro de espalda con
del forro de espalda con .
) costadillo
costadillo Izquierdo del forro delantero
Izquierdo del forro delantero. q '
Colocar bajo el prensatelas X X Colocar bajo el prensatelas
la alineacién anterior. X la alineacion anterior.
Esperar X X Rematar el borde inicial del
costadillo izquierdo.
Coser el costadillo izquierdo X X Coser el costadillo izquierdo
del vestido. del vestido.
Esperar X X Rematar el borde final del
. ) costadillo izquierdo.
Retirar el costadillo X X Retirar el costadillo
izquierdo del vestido. izquierdo del vestido.
Guardar costura del X X Guardar costura del
costadillo izquierdo. costadillo izquierdo.
Colocar bajo el prensatelas X X Colocar bajo el prensatelas
el borde inicial del costadillo el borde inicial del costadillo
izquierdo. X izquierdo.
Esperar X X Rematar el borde inicial del
costadillo izquierdo
Coser el costadillo izquierdo X X Coser el costadillo izquierdo
del vestido. del vestido.
Esperar X X Rematar el borde final del
costadillo izquierdo.
Retirar el costadillo izquierdo X X Retirar el costadillo izquierdo del
del pie. pie.
Voltear el vestido hacia el X X Voltear el vestido hacia el
costadillo derecho. costadillo derecho.
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MANO IZQUIERDA

DESCRIPCION

SimBOLO

MANO DERECHA

DESCRIPCION

Alinear el costadillo derecho
del forro de espalda con
costadillo Derecho del forro
delantero.

Colocar bajo el prensatelas
la alineacién anterior.

Esperar

Coser el costadillo derecho
del vestido.

Esperar

Retirar el costadillo derecho
del vestido.

Guardar costura del
costadillo derecho.

Colocar bajo el prensatelas
el borde inicial del costadillo
derecho.

Esperar

Coser el costadillo derecho
del vestido.

Esperar

Retirar el costadillo derecho
del pie.

Alinear borde inferior del
bajante con borde inferior de
la botonadura.

Sostener el borde inferior
del bajante con borde
inferior de la botonadura.

Espera

O

—D

v

X

x

SiMBOLO
VO
X
X
X X
X
X X
X
X
X
X X
X
X X
X
X
X| X
X
X
X

X X

Alinear el costadillo derecho
del forro de espalda con
costadillo Derecho del forro
delantero.

Colocar bajo el prensatelas
la alineacién anterior.

Rematar el borde inicial del
costadillo derecho.

Coser el costadillo derecho
del vestido.

Rematar el borde final del
costadillo derecho.

Retirar el costadillo derecho
del vestido.

Guardar costura del
costadillo derecho.

Colocar bajo el prensatelas
el borde inicial del costadillo
derecho.

Rematar el borde inicial del
costadillo derecho.

Coser el costadillo derecho
del vestido.

Rematar el borde final del
costadillo derecho

Retirar el costadillo derecho
del pie.

Alinear borde inferior del
bajante con borde inferior de
la botonadura.

Ir por tijeras.

Coger las tijeras.

Igualar bordes del bajante y
botonadura.

Llevar las tijeras a su sitio.
Llevar el vestido con
costadillos cerrados a la
masa B.
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Codigo: FVE-O5

RESUMEN DE ACTIVIDADES

CONFECCIONES MARACUARIO LTDA.
DIAGRAMA MANO IZQUIERDA MANO DERECHA

DIPOSICION DEL LUGAR DE TRABAJO

MANO IZQUIERDA

BAJANTE DE FALDA, FORRO
DE FALDA Y FALDA
MANO MANO
o ACTIVIDAD 1ZQUIERDA DERECHA
Operacion: PEGAR BAJANTE DE FALDA
OPERACIONES 18
Método: ESTANDAR 2
DESPLAZAMINENT! 3
Lugar: AREA DE ENSAMBLE °
ESPERAS
Elaborado por: 3 2
AUTORAS DEL PROYECTO SOSTENER 7 5

Forro Area de
de falda Trabajo

Maquina de
coser

Bajante
unido ala

MANO DERECHA

DESCRIPCION SIMBOLO DESCRIPCION
Ir por bajante de falda a la mesa X X Esperar
A.
Llevar bajante de falda a la X X Ir por bajante de falda.
mesa de trabajo. i
Tomar bajante de falda. X X Tomar bajante de falda.
Colocar el bajante de falda en X X Colocar el bajante de falda en el
el prensatelas. prensatelas.
Coger forro de falda por la X X Coger forro de falda por la
abertura. abertura.
Retirar el bajante de falda del X X Retirar el bajante de falda del
prensatelas. prensatelas.
Alinear el borde inicial de la X X Alinear el borde inicial de la
abertura del forro de falda con abertura del forro de falda con
el borde inicial del bajante de el borde inicial del bajante de
falda. falda.
Colocar bajo el prensador de X X Colocar bajo el prensador de
tela la alineacion anterior tela la alineacion anterior.
Sostener bordes iniciales. Rematar bordes iniciales de la
abertura.
Sostener el borde inferior de la X X Ir por el despeluzador.
abertura del forro de falda. X Tomar el despeluzador.
Igualar la abertura del forro de X X Igualar la abertura del forro de
falda al tamafio del bajante de falda al tamario del bajante de
falda. falda.
Sostener borde inicial de la X X Regresar el despeluzador a su
abertura del forro de falda. sitio.
Coser el bajante de falda con la| ) X Coser el bajante de falda con la
abertura del forro de falda. abertura del forro de falda.
Esperar X X Rematar bordes fnales de la
abertura.
Retirar el bajante de falda del X X Retirar el bajante de falda del
prensatelas. prensatelas.
Voltear al revés el bajante de X X Voltear al revés el bajante de
falda. falda
Colocar en el prensatelas el X X Colocar en el prensatelas el
bajante de falda. bajante de falda.
Ir por falda a la mesa A. X X Ir por falda a la mesa A.
Tomar la falda por la abertura. X X Tomar la falda por la abertura.
Retirar el bajante de falda del X X Retlrartell bajante de falda del
prensatelas. prensatelas.
Alinear el borde inicial de la X X Alinear el borde inicial de la
abertura de falda con el borde abertura de falda con el borde
inicial del bajante de falda. iniclial delbbajar:te de fagia- d
Colocar bajo el prensador de X X CIO olcarl_ ajo e’ prensacor de
tela la alineaciéon anterior. tela la alineacion anterior.
Sostener bordes iniciales. X X Rematar bordes iniciales de la
abertura.
Sostener el borde inferior de la X X Ir por el despeluzador.
abertura de falda.
X Tomar el despeluzador.
lgualgr Iz a}bber_turz? d: f?l?j‘ al X X Igualar la abertura de falda al
amano del bajante de falda. tamano del bajante de falda.
Sostener borde inicial de la X X Regresar el despeluzador a su
abertura de falda. sitio.
Coser el bajante de falda conla | X X Coser el bajante de falda con la
abertura de falda. abertura de falda.
Esperar X X Rematar bordes fnales de la
abertura.
Retirar el bajante de falda del X X Esperar
prensatelas. X
Esperar X Llevar la unién del forro de falda
con falda a la mesa B
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CONFECCIONES MARACUARIO LTDA.
DIAGRAMA MANO IZQUIERDA MANO DERECHA
CédiQOZFVE—OG R D A DAD DIPO ON D AR D RABAIJO
piezas: BLUSA DE VESTIDO, FORRO
FALDA DEL VESTIDO ACTIVIOAD MANO | MANO
IZQUIERDADERECHA
Operacién: ENCAJAR BAJANTE Al
FORRO Y A LA FALDA
OPERACIONES 17 24
Método: ESTANDAR
DESPALZAMINENTOS 3 5
Lugar: AREA DE ENSAMBLE con baiante
ESPERAS
Elaborado por: 6 1 r v
MES
SOSTENER
AUTORAS DEL PROYECTO 1 0 \/ B
MANO IZQUIERDA MANO DERECHA
DESCRIPCION SIMBOLO SIMBOLO DESCRIPCION

Coger la blusa del vestido de la | X X Esperar

mesa A. ) )

Llevar la blusa hacia el puesto de X X Colocar el borde inferior de la

trabajo. espalda en el prensatelas.

Colocar el borde inferior de la X X coger la falda unida al forro

espalda en el prensatelas. de la mesa B.

Esperar X X llevar la falda unida al forro a
la mesa de trabajo

Localizar el bajante de lafalda |y X Localizar el bajante de la falda

Doblar el bajante de la falda por | X X Doblar el bajante de la falda por

la mitad del borde inicial. la mitad del borde inicial.

Esperar X X Ir por el despeluzador.

) X Tomar el despeluzador.

Sostener el bajante X X Hacer un piquete en el doblez.

X

Retirar el borde inferior de la X X Retirar el borde inferior de la

espalda en el prensatelas. X espalda en el prensatelas.

Alinear el bajante de eSpalda en x Alinear el bajante de espa|da en

el borde derecho del bajante de el borde derecho del bajante de

falda falda.

Ubicar la alineacién anterior X X Ubicar la alineacién anterior

bajo el prensatelas. bajo el prensatelas.

Esperar X Rematar los bordes iniciales del
bajante de falda y el bajante de
espalda.

Coser alo ancho del bajante X X Coser alo ancho del bajante

de la falda. de la falda.

Esperar X X Rematar los bordes finales del
bajante de falda y el bajante de
espalda.

Voltear la falda y ubicar el borde | X X Voltear la falda y ubicar el borde

izquierdo del bajante. izquierdo del bajante.
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Cédigo: FVE-O7

VESTIDO SIN
FRUNCIRCINTURA

Piezas:

Operacion: FRUNCIR CINTURA

Método: ESTANDAR

Lugar: AREA DE ENSAMBLE

Elaborado por:

AUTORAS DEL PROYECTO

CONFECCIONES MARACUARIO LTDA.
DIAGRAMA MANO IZQUIERDA MANO DERECHA

RESUMEN DE ACTIVIDADES

MANO MANO

ACTIVIDAD 1IZQUIERDADERECHA
OPERACIONES 17 24
DESPALZAMINENTO 3 5
ESPERAS 6 1
SOSTENER
1 0

MANO IZQUIERDA

Area de Trm

Maquina de

m coser

Y —
Vestido Vestido sin
con cintura fr_uncw
fruncida cintura

ERE

MANO DERECHA

DESCRIPCION SIMBOLO SIMBOLO DESCRIPCION
OO OO
Esperar X X Coger el vestido de la mesa B
Llevar la mano hacia el vestido. X X Llevar el vestido al puesto de
trabajos.
Ubicar la cintura del vestido X X Ubicar la cintura del vestido
Colocar la cintura en el X X Colocar la cintura en el
prensatelas prensatelas.
Espera X X Ir hacia el fruncidor
X Colocar el fruncidor
X Soltar el fruncidor
Alinear el forro de la falda con la | X X Alinear el forro de la falda con la
falda. falda.
Fruncir la cintura del vestido. X X Fruncir la cintura del vestido.
Espera. X X Girar el vestido y acomodarlo
para fruncir.
Alinear el forro de la falda con la X X Alinear el forro de la falda con la
falda. falda.
Fruncir la cintura del vestido. X X Fruncir la cintura del vestido.
Espera X X Girar el vestido y acomodarlo
para fruncir.
Alinear el forro de la falda con la | X X Alinear el forro de la falda con la
falda. falda.
Fruncir la cintura del vestido. X X Fruncir la cintura del vestido.
Espera X X Girar el vestido y acomodarlo
para fruncir.
Alinear el forro de la falda con la | X X Alinear el forro de la falda con la
falda. falda.
Fruncir la cintura del vestido. X X Fruncir la cintura del vestido.
Espera X Girar el vestido y acomodarlo
para fruncir.
Alinear el forro de la falda con la | X X Alinear el forro de la falda con la
falda. falda.
Fruncir la cintura del vestido. X Fruncir la cintura del vestido.
Espera X X Girar el vestido y acomodarlo
para fruncir.
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CONFECCIONES MARACUARIO LTDA.

DIAGRAMA MANO IZQUIERDA MANO DERECHA

Codigo: FVE-O8 RESUMEN DE ACTIVIDADES DIPOSICION DEL LUGAR DE TRABAJO

Producto: VESTIDO SIN CINTURONES ‘

i MANO MANO Area de Trabajo
Operacion: COLOCAR CINTURONES ACTIVIDAD |70 |ERDA DERECHA

Maquina de
Método: ESTANDAR OPERACIONES 11 19 [Pie) COSer
Lugar: AREA DE ENSAMBLE DESPALZAMINENTOS 3 4 Vestido con Vestido sin
cinturones cinturones

Elaborado por: ESPERAS 5 2 - ,
AUTORAS DEL PROYECTO pMESA\/ MESA\/
SOSTENER 1 0 A B
MANO IZQUIERDA MANO DERECHA
DESCRIPCION SIMBOLO SIMBOLO DESCRIPCION

OﬁDvgﬁDv

Espera X Tomar el vestido sin cinturones
de la mesa B.
Ir hacia le vestido sin cinturones X X Llevar el vestido sin cinturones

a la mesa de trabajo.

Voltear para ubicar costadillos del| X X Voltear para ubicar costadillos del
vestido. vestido.
Alinear los bordes de los X X Alinear los bordes de los
costadillos de espalda. costadillos de espalda.
Sostener el borde inicial de las X X Ir por el despeluzador.
sisas X Tomar el despeluzador.
X Emparejar el borde inicial de los
costadillos.
X Llevar el despeluzador a su sitio.
Separar costadillos X X Separar costadillos
Ubicar el costadillo derecho X X Ubicar el costadillo derecho
debajo del prensatelas. debajo del prensatelas.
Espera X X Ir por los cinturones.
X Tomar los cinturones.
Verificar que los dos cinturones X X Verificar que los dos cinturones
tengan el mismo ancho. tengan el mismo ancho.
Alinear un cinturén en el X X Alinear un cinturén en el costadill
costadillo derecho. derecho.
Esperar X X Rematar el borde inicial del
cinturén con el costadillo derecho
Coser cintur6n con el costadillo |\ X Coser cinturén con el costadillo
derecho. derecho.
Esperar X X Rematar el borde final del cinturén
con el costadillo derecho
Retirar el costadillo derecho. X X Retirar el costadillo derecho.
Voltear el vestido hacia el X X Voltear el vestido hacia el
costadillo izquierdo. costadillo izquierdo.
Alinear un cinturén en el X X Alinear un cinturén en el
costadillo izquierdo. costadillo izquierdo.
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MANO IZQUIERDA

DESCRIPCION

SIMBOLO

SIMBOLO

MANO DERECHA

Esperar

Coser cinturén con el
costadillo izquierdo.

Esperar

Llevar el vestido con los
cinturones a la mesa A.

O

D

W,

DESCRIPCION

X

X X

O

Rematar el borde inicial del
cinturén con el costadillo
izquierdo.

Coser cinturén con el
costadillo izquierdo.

Rematar el borde final del
cinturén con el costadillo
izquierdo.

Esperar
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Cédigo: FVE-09

RESUMEN DE ACTIVIDADES

CONFECCIONES MARACUARIO LTDA.
DIAGRAMA MANO IZQUIERDA MANO DERECHA

DIPOSICION DEL LUGAR DE TRABAJO

Piezas del vestido: VESTIDO SIN MANGAS
., Area de Trabajo
Operacién: GUARDAR COSTURA DE ACTIVIDAD MANO | MANO
COSTADOS DE VESTIDO IZQUIERDA DERECHA -
Maquina de
Método: ESTANDAR OPERACIONES 16 16 coser
Lugar: AREA DE ENSAMBLE DESPLAZAMINENTOS 1 1 Vestido sin Vestido con
costados
Elaborado por: ESPERAS 2 2 4 cerrados
AUTORAS DEL PROYECTO SOSTENER p Mis“v MESAV
MANO IZQUIERDA MANO DERECHA
DESCRIPCION SIMBOLO SIMBOLO DESCRIPCION
Tomar el vestido de frente. X X Tomar el vestido de frente.
Llevar el vestido a la mesa de Llevar el vestido a la mesa de
trabajo. trabajo.
Voltear el vestido al revés por X X Voltear el vestido al revés por
el costado izquierdo. el costado izquierdo.
Guardar el borde inicial del X X Guardar el borde inicial del
costado izquierdo. costado izquierdo.
Ubicar debajo del prensador de X X Ubicar debajo del prensador de
telas. telas.
Esperar X X Rematar borde inicial del
costadillo izquierdo.
Coser costadillo izquierdo del X X Coser costadillo izquierdo del
vestido. vestido.
. ) Esti final del
Estirar borde final del costado X X . stlr_ar borde |na‘de costado
- . izquierdo del vestido.
izquierdo del vestido. c do izquierdo del
Coser costado izquierdo del X X osfdr costado izquierdo de
vestido. vestido. )
Esperar X X Rematar borde final del costado
izquierdo.
Retirar costado izquierdo del X X Retirar costado izquierdo del
vestido. vestido.
Voltear el vestido hacia el X X Voltear el vestido hacia el
costado derecho del vestido. costado derecho del vestido.
Guardar el borde inicial del X X Guardar el borde inicial del
costado derecho. costado derecho.
Ubicar debajo del prensador de X X Ubicar debajo del prensador de
telas. telas.
Esperar X X Rematar borde inicial del
costadillo derecho.
Coser costadillo derecho del X X Coser costadillo derecho del
vestido. vestido
Estirar borde final del costado X X Estirar borde final del costado
derecho del vestido derecho del vestido
Coser costado derecho del X X Coser costado derecho del
vestido vestido
Esperar X X Rematar borde final del costado
derecho del vestido
Retirar costado derecho del X X Retirar costado derecho del
vestido vestido
Llevar el vestido a la mesa B X X Llevar el vestido a la mesa B
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Cédigo: FVE-O10

RESUMEN DE ACTIVIDADES

CONFECCIONES MARACUARIO LTDA.
DIAGRAMA MANO IZQUIERDA MANO DERECHA

DIPOSICION DEL LUGAR DE TRABAJO

piezas: VESTIDO CON COSTADOS
GUARDADOS —
MANO MANO Area de Trabajo
ACTIVIDAD
Operacion: GUARDAR CINTURA 1ZQUIERDADERECHA
Maquina de
OPERACIONES 22 28 m coser
Método: ESTANDAR R
DESPLAZAMINENTOS 1 4 Vestido con Vestido con
i cintura costados
Lugar: AREA DE ENSAMBLE ESPERAS g uardada uardados
' ’ TR MESA
Elaborado por: SOSTENER 3 0 A y =
AUTORAS DEL PROYECTO
MANO IZQUIERDA MANO DERECHA
DESCRIPCION SIMBOLO SIMBOLO DESCRIPCION
Esperar X X Ir por vestido con costados
guardados a la mesa A
X Tomar el vestido
Voltear vestido al revés X X Voltear vestido al revés
Tomar el vestido por la cintura X X Tomar el vestido por la cintura
Sostener el vestido por la X X Ir por despeluzador
cintura X Tomar despeluzador
X Hacer pique en la costura final
del bajante de espalda
Doblar el frucido del bajante X X Doblar el fruncido del bajante
Ubicar debajo del prensatelas X X Ubicar debajo del prensatelas
Alinear fruncido del bajante X X Alinear fruncido del bajante
Coser de la esquina del costado | X X Coser de la esquina del costado
del vestido hacia el final de la del vestido hacia el final de la
media espalda izquierda media espalda izquierda
Alinear fruncido del bajante X X Alinear fruncido del bajante
Coser de la esquina del costado | X X Coser de la esquina del costado
del vestido hacia el final de la X del vestido hacia el final de la
media espalda izquierda media espalda izquierda
_Retirar la media espalda X X Retirar la media espalda
izquierda del prensatelas izquierda del prensatelas
X Ir por despeluzador
X Tomar despeluzador
X Hacer pique en la costura final
de la botonadura de espalda
Doblar el fruncido de la X X Doblar el fruncido de la
botonadura botonadura
Ubicar debajo del prensatelas X X Ubicar debajo del prensatelas
Alinear fruncido de la X X Alinear fruncido de la
botonadura botonadura
Coser de la esquina del costado X X Coser de la esquina del costado
del vestido hacia el final de la del vestido hacia el final de la
media espalda derecha media espalda derecha
Alinear fruncido del bajante X X Alinear fruncido del bajante
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CONFECCIONES MARACUARIO LTDA.

DIAGRAMA MANO IZQUIERDA MANO DERECHA

Cédigo: FVE-O11

RESUMEN DE ACTIVIDADES

DIPOSICION DEL LUGAR DE TRABAJO

piezas: HOMBRERAS, VESTIDO
SIN MANGAS
MANO | MANO
ACTIVIDAD
operacion: BASTEAR SISA Y IZQUIERDADERECHA
' PEGAR MANGAS
OPERACIONES 49 48
Método: ESTANDAR DESPLAZAMINENTOS 5 ;
Lugar: AREA DE ENSAMBLE ESPERAS _
3 5 MESA |
Elaborado por: SOSTENER ) B A |
AUTORAS DEL PROYECTO
MANO IZQUIERDA MANO DERECHA
DESCRIPCION SIMBOLO SIMBOLO DESCRIPCION
Esperar X X Ir por Vestido sin mangas a la
mesa B
Ir hacia la mano derecha X X Tomar el vestido de las mangas
Alinear sisa derecha X X Alinear sisa derecha con sisa
Sostener sisa derecha X X izquierda
X Ir por despeluzador
X Tomar despeluzador
X
Abrir sisa derecha X X o
. . . Abrir sisa derecha
Ubicar la sisa derecha debajo X . . .
X Ubicar la sisa derecha debajo
del prensatelas X del prensatelas
Hacer basta
) ) X X Hacer basta
Girar sisa derecha X e
X Girar sisa derecha
Hacer basta X
o X Hacer basta
Girar sisa derecha X . .
Hacer basta X X Girar sisa derecha
Girar sisa derecha X X X Hacer basta
Esperar X Girar sisa derecha
P X Ir por una hombrera
Tomar hombrera
Tomar hombrera X X Llevar hombrera a mano
. homb isad h X izquierda
oser hombrera a sisa derecha X Alinear bordes de la media sisa
derecha
Estirar si rech X . .
HSt a ;ST derecha % Estirar sisa derecha
acer basta Alinear bordes de la media sisa
Girar sisa derecha X X X derecha
Estirar sisa derecha X X SOS.te”eF sisa derecha
Hacer basta X X Estirar sisa derecha
Estirar sisa derecha X X Ha(?er bgsta
Hacer basta X % Estirar sisa derecha
Estirar sisa derecha X Hacer basta
X Estirar sisa derecha
Hacer basta X
Hacer basta
X Esperar
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MANO IZQUIERDA

DESCRIPCION

MANO DERECHA

DESCRIPCION

Sostener sisa derecha abierta

Pulir sisa derecha

Girar sisa derecha

Pulir sisa derecha

Girar sisa derecha

Pulir sisa derecha

Girar sisa derecha

Pulir sisa derecha

Alinear sisa derecha con sisa
izquierda

Soltar sisa derecha

Alinear bordes de sisa izquierda
Abrir sisa izquierda

Ubicar la sisa izquierda debajo
del prensatelas

Hacer basta

Girar sisa izquierda

Hacer basta

Girar sisa izquierda

Hacer basta

Girar sisa izquierda

Esperar

Tomar hombrera
Coser hombrera a sisa izquierda

Estirar sisa izquierda
Hacer basta

Girar sisa izquierda

Estirar sisa izquierda

Hacer basta

Estirar sisa izquierda

Hacer basta

Estirar sisa izquierda

Hacer basta

Retirar sisa izquierda del
prensatelas

Revisar bordes de sisas
Llevar vestido basteado y con
hombreras al lado izquierdo del
operario

SIMBOLO SIMBOLO
ORDVIOR DV
X
%
X
X X
X X
X X
X X
X X
X X
X X
X X
X X
X X
X X
X X
X X
X X
X X
X X
X X
X
X X
X X
X
X
X X
X X
X X
X X
X X
X X
X X
X X
X X
X

Ir por tijeras

Tomar tijeras

Pulir sisa derecha

Esperar

Pulir sisa derecha

Esperar

Pulir sisa derecha

Esperar

Pulir sisa derecha

Alinear sisa derecha con sisa
izquierda

Soltar sisa derecha

Alinear bordes de sisa izquierda
Abrir sisa izquierda

Ubicar la sisa izquierda debajo
del prensatelas

Hacer basta

Girar sisa izquierda

Hacer basta

Girar sisa izquierda

Hacer basta

Girar sisa izquierda

Ir por una hombrera

Tomar hombrera

Llevar hombrera a mano
izquierda

Alinear bordes de la media sisa
izquierda

Estirar sisa izquierda

Alinear bordes de la media sisa
izquierda

Sostener sisa izquierda

Estirar sisa izquierda

Hacer basta

Estirar sisa izquierda

Hacer basta

Estirar sisa izquierda

Hacer basta

Esperar

Revisar bordes de sisas
Esperar
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Codigo: FVE-012

Producto: VESTIDO SIN MANGAS

RESUMEN DE ACTIVIDADES

CONFECCIONES MARACUARIO LTDA.
DIAGRAMA MANO IZQUIERDA MANO DERECHA

DIPOSICION DEL LUGAR DE TRABAJO

A

Vestido con Vestido sin
mangas mangas
& [
I’MESA
A

Area dm

Maquina de

m coser

L

=

DESCRIPCION

» A

\/

Operacion: PEGAR MANGAS AL VESTIDO|  ACTIVIDAD QMU’?ENSD A Dé\"RAE'\(‘:% R
Método: ESTANDAR

OPERACIONES 17 20
Lugar: AREA DE ENSAMBLE DESPALZAMINENTOS 4 15
Elaborado por: ESPERAS 4 2
AUTORAS DEL PROYECTO

SOSTENER 3 0

ANO 1ZQ RDA
DESCRIPCION SIMBOLO SIMBOLO
O DNV|O=D

Esperar X X
Ir hacia le vestido sin mangas X X
Girar el vestido hacia la espalda | X X
Alinear sisas del vestido
Sostener bordes de las sisas del X X
vestido
Soltar sisa izquierda del vestido X X
Sostener borde inicial de sisa X X
derecha del vestido X
Ir por mangas del vestido X X
Tomar manga derecha e X X
introducirla en la mano derecha
Tomar vestido X X
Ubicar piquete en la sisa derecha| X X
Alinear bordes de la manga X X
derecha con bordes de la sisa
derecha del vestido
Ubicar alineacién anterior en X X
el prensatelas
Coser manga derecha al vestido X X
Retirar manga derecha del X X
prensatelas
Sostener vestido X X

Tomar el vestido sin mangas de
la mesa B.

Llevar el vestido in mangas a la
mesa de trabajo.

Girar el vestido hacia la espalda
Alinear sisas del vestido
Ir por el despeluzador

Tomar despeluzador

Llevar despeluzador al vestido
Hacer piquete en la mitad de la
sisa derecha e izquierda del
vestido

Llevar despeluzador a su sitio
Ir por mangas del vestido
Tomar mangas del vestido
Llevar manga al vestido
Esperar

Llevar la manga izquierda a su
sitio

Regresar al vestido

Ubicar piquete en la sisa derecha
Alinear bordes de la manga
derecha con bordes de la sisa
derecha del vestido

Ubicar alineacion anterior en

el prensatelas

Coser manga derecha al vestido
Ir por despeluzador

Tomar despeluzador
Llevar despeluzador al
prensatelas
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MANO IZQUIERDA MANO DERECHA

Girar vestido hacia sisa izquierda
Esperar

Ir por mangas del vestido
Tomar manga izquierda e
introducirla en la mano derecha
Tomar vestido

Buscar piquete en la sisa
izquierda

Alinear bordes de la manga
izquierda con bordes de la

sisa izquierda del vestido
Ubicar alineacion anterior en

el prensatelas

Coser manga izquierda al vestido
Retirar manga izquierda del
prensatelas

Sostener vestido

Llevar vestido con mangas a la
mesa A.

X XX X

XX X

> >xxx< ()

X X

X

DESCRIPCION SIMBOLO SIMBOLO DESCRIPCION
Cortar hilo
Esperar X Regresar despeluzador a su sitio

Girar vestido hacia sisa izquierda

Ir por manga izquierda del vestidg
Tomar manga izquierda del
vestido

Llevar manga izquierda al vestido
Esperar

Buscar piquete en la sisa
izquierda

Alinear bordes de la manga
izquierda con bordes de la

sisa izquierda del vestido

Ubicar alineacion anterior en

el prensatelas

Coser manga izquierda al vestido
Ir por despeluzador

Tomar despeluzador

Llevar despeluzador al
prensatelas

Cortar hilo

Regresar despeluzador a su sitio
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Cédigo: FVE-O13

Producto: VESTIDO CON MANGAS

RESUMEN DE ACTIVIDADES

CONFECCIONES MARACUARIO LTDA.
DIAGRAMA MANO IZQUIERDA MANO DERECHA

DIPOSICION DEL LUGAR DE TRABAJO

Operacion: GUARDAR MANGAS AL MANO | MANO Area de Trabajo
VESTIDO ACTIVIDAD ,70UIERDA|DERECHA
Méaquina de
Método: ESTANDAR OPERACIONES 36 39 [Pie) coser
- A DESPALZAMINENTOS 1 1
Lugar: AREA DE ENSAMBLE Vestido con
guardaaas mangas
Elaborado por: ESPERAS 3 0 ‘
|IMESA MESA
AUTORAS DEL PROYECTO SOSTENER 0 1 A V
MANO IZQUIERDA MANO DERECHA
DESCRIPCION SIMBOLO SIMBOLO DESCRIPCION
O DN Oy
Esperar X X Tomar el vestido sin mangas de
la mesa B.
Ir hacia el vestido. X X Llevar el vestido a la mesa de
trabajo.
Voltear la manga derecha al revés| X X |Sostener la manga derecha del
vestido.
?pgy_af lamano en el puesto de | X X Soltar el vestido en la mesa de
rabajo. trabajo.
Voltear la manga Izquierda. X X Sostener la manga izquierda.
Guardar la costura de lamanga | X X Guardar la costura de la manga
izquierda. izquierda.
Voltear la blusa del vestido. X X Coger la costura guardada.
Coger la costura guardada. X X Sostiene la costura guardada.
Posicionar la costura guardada X Posicionar la costura guardada
en el prensatelas. en el prensatelas.
Coser la costura guardada. X X Coser la costura guardada.
Reubicar la Manga en el X X Reubicar la Manga en el
prensatelas. prensatelas.
Coser la costura guardada. X X Coser la costura guardada.
Reubicar la Manga en el X X Reubicar la Manga en el
prensatelas. prensatelas.
Coser la costura guardada. X X Coser la costura guardada.
Reubicar la Manga en el X X Reubicar la Manga en el
prensatelas. prensatelas.
Coser la costura guardada. X X Coser la costura guardada.
Reubicar la Manga en el X X Reubicar la Manga en el
prensatelas. prensatelas.
Coser la costura guardada. X X Coser la costura guardada.
Esperar X X Rematar dos veces al final de
la costura guardada.
Retirar el vestido del presatelas. | X X Retirar el vestido del presatelas.
Voltear la manga al derechoy | X X Voltear la manga al derecho y
verificar que este bien la costura. verificar que este bien la costura.
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Coédigo: FVE-O14

RESUMEN DE ACTIVIDADES

CONFECCIONES MARACUARIO LTDA.
DIAGRAMA MANO IZQUIERDA MANO DERECHA

DIPOSICION DEL LUGAR DE TRABAJO

Producto: VESTIDO RECORTADO
O ion: MANO MANO Area de Trabajo
peracion: yACER DABLADILLO ACTIVIDAD IZQUIERDA|DERECHA
Método: ESTANDAR
OPERACIONES 29 32 Im coser
; 2
Lugar: AREA DE ENSAMBLE DESPLAZAMINENTOS| 1 2 Vestido Vestido con
Recortado Dobladillo.
Elaborado por: ESPERAS 4 1 )
AUTORAS DEL PROYECTO ) o pMiSAV v
SOSTENER
MANO IZQUIERDA MANO DERECHA
DESCRIPCION SIMBOLO SIMBOLO DESCRIPCION
Tomar el vestido de la mesa A. X X Esperar
Llevar Vestido a mesa de trabajo X
Soltar el vestido en la mesa de | X
trabajo.
Ubicar la base de la falda X1 X Ubicar la base de la falda
Doblar la orilla inferior de la X X Doblar la orilla inferior de la
falda por la costura guardada. falda por la costura guardada.
Esperar. X X \C/;:ifli;zz' :Zgrraedida del doblez
Colocar debajo del prensatelas i
ol dobladillo del vestido. X X Colocar debajo del prensatelas
el dobladillo del vestido.
Sostener el dobladillo. X | X Verificar la medida del doblez
con una regla.
Coser el dobladillo de falda X X Estirar el dobladillo de la falda.
Acomodar la falda del vestido. | X X Acomodar la falda del vestido.
Colocar el dobladillo en la guia. g(( % Colocar el dobladillo en la guia.
Estirar el dobladillo. Estirar el dobladillo.
Coser el dobladillo de falda X X Coser el dobladillo de falda
Estirar el dobladillo. X X Estirar el dobladillo.
Coser el dobladillo de falda X X Coser el dobladillo de falda
Estirar el dobladillo. X X Estirar el dobladillo.
Coser el dobladillo de falda g(( % Coser el dobladillo de falda
Estirar el dobladillo. Estirar el dobladillo.
Coser el dobladillo de falda 32 § Coser el dobladillo de falda
Estirar el dobladillo. Estirar el dobladillo.
Coser el dobladillo de falda X X Coser el dobladillo de falda
Acomodar la falda del vestido. X % Acomodar la falda del vestido.
Coser el dobladillo de falda % X Coser el dobladillo de falda
Estirar el dobladillo. Estirar el dobladillo.
Coser el dobladillo de falda 32 X Coser el dobladillo de falda
Estirar el dobladillo. X Estirar el dobladillo.
Coser el dobladillo de falda X X Coser el dobladillo de falda
Estirar el dobladillo. X X Estirar el dobladillo.
Esperar. X X Retirar la guia de dobladillo.
Estirar el dobladillo. X X Estirar el dobladillo.
Coser el dltimo tramo del | X X Coser el dltimo tramo del
dobladillo del vestido. dobladillo del vestido.
Esperar X X Levantar el prensatelas.
X Ir por el despeluzador.
X Tomar el despeluzador.
X Cortar el hilo del prensatelas.
Retirar el vestido del | X X got:t|a£j'|| EId '}“CI’d sobrante del
prensatelas. obladillo de talda.
Verificar que la costura del X X Verificar que la costura del
dobladillo. dobladillo.
Esperar. X X Llevar el vestido a la mesa B.
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CONFECCIONES MARACUARIO LTDA.
DIAGRAMA MANO IZQUIERDA MANO DERECHA

Codigo: FVE-O15 RESUMEN DE ACTIVIDADES DIPOSICION DEL LUGAR DE TRABAJO

Producto:VESTIDO CON DOBLADILLO ‘

i6n- MANO MANO Areaje Trabajo
Pperacion: PEGAR CINTA ACTIVIDAD |,76U|ERDA|DERECHA :

iod . Maquina de
Método: ESTANDAR OPERACIONES 17 13 [Pie) coser
Lugar: AREA DE ENSAMBLE DESPALZAMINENTOS 1 10 Vestidos sin Vestidos
: con cinta
cinta y
Elaborado por: ESPERAS 1 2 " '
MESA MESA
AUTORAS DEL PROYECTO SOSTENER 2 0 A B

MANO IZQUIERDA

MANO DERECHA

DESCRIPCION SIMBOLO SIMBOLO DESCRIPCION
Tomar el vestido sin cintade la | X X Esperar
mesa A.
Llevar el vestido sin cinta a la X X Ir hacia el vestido sin cinta

mesa de trabajo.

Girar el vestido hacia la espalda
Coger la falda del vestido

Girar el vestido hasta encontrar
el costado derecho del vestido
Colocar borde superior del
dobladillo en el prensatelas
Voltear el vestido al revés

Girar el vestido hacia la espalda
Coger el dobladillo del vestido
Girar el vestido hasta encontrar
el costado derecho del vestido
Colocar borde superior del
dobladillo en el prensatelas
Estirar dobladillo hacia la parte
inferior de la mesa de trabajo
Alinear cinta y encaje al borde
superior del dobladillo

Ir por pinzas

Tomar pinzas

Llevar pinzas al vestido

Halar cinta y encaje

Llevar pinzas a su sitio
Regresar al borde superior del
dobladillo

Estirar dobladillo hacia la parte
inferior de la mesa de trabajo

X X X XXX

Alinear cinta y encaje al borde
superior del dobladillo

Sostener cinta y encaje sobre el X
borde superior del dobladillo

X X X X X XXX

X XX X X

Tomar vestido

Estirar dobladillo hacia la parte
superior de la mesa de trabajo

XX X X

Girar disco de cinta X Esperar

Coser cinta al dobladillo del X Coser cinta al dobladillo del
vestido, para eso estira el vestido, para eso estira el
dobladillo hacia la parte dobladillo hacia la parte
superior de la mesa de superior de la mesa de
trabajo trabajo

Estirar dobladillo hacia la parte
uperior de la mesa de trabajo

Levantar cinta y encaje Tomar despeluzador
ostener cinta y encaje X X Llevar despeluzador al

prensatelas

X
X

Ir por despeluzador

P
P
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MANO IZQUIERDA MANO DERECHA

DESCRIPCION SIMBOLO SIMBOLO DESCRIPCION

—DV[OR DV

Estirar cinta y encaje hacia la X X
X
X
X

Cortar cinta y encaje

parte superior de la mesa de
trabajo

Retirar vestido del prensatelas
Deslizar vestido hacia la parte
derecha

Revisar costura de cinta
Esperar X

Regresar despeluzador a su sitio
Regresar al vestido

XX

Revisar costura de cinta
Llevar vestido con cinta a la
mesa B

XX
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Cédigo: FVE-O16
Producto: VESTIDO CON CINTA
Operacién: PISAR CINTA

Método: ESTANDAR

Lugar: AREA DE ENSAMBLE

Elaborado por:

AUTORAS DEL PROYECTO

MANO IZQUIERDA

RESUMEN DE ACTIVIDADES

CONFECCIONES MARACUARIO LTDA.
DIAGRAMA MANO IZQUIERDA MANO DERECHA

DIPOSICION DEL LUGAR DE TRABAJO

MANO | MANO
ACTIVIDAD |70UIERDA|DERECHA
OPERACIONES 11 13
DESPALZAMINENTOS 3 4
ESPERAS 1 3
SOSTENER 1 0

Area de Trabajo
Méaquina de
[Pie) coser
18

Vestidos con

cinta pisada

F

|,MESA

A

MANO DERECHA

Vestidos sin
cinta pisada

&

DESCRIPCION SIMBOLO SIMBOLO DESCRIPCION
Esperar X X Tomar el vestido con cinta de la

Ir hacia el vestido con cinta

Tomar el vestido con cinta

Llevar el vestido con cinta a la
mesa de trabajo.

Girar el vestido hasta encontrar
el costado derecho del vestido
Colocar borde superior del
dobladillo en el prensatelas

Subir vestido a la mesa de trabajo

Alinear y doblar borde final de
cinta y encaje

Sostener cinta y encaje sobre el
borde superior del dobladillo

Ubicar borde final de cinta 'y
encaje en el prensatelas

Rematar borde final de cinta y
encaje

Subir vestido a la mesa de trabajo

Sobrepisar cinta al vestido, para
esto desliza los dedos sobre la
cinta

Retirar el vestido del
prensatelas

Revisar remate del borde final
de cinta y encaje

Llevar vestido a la mesa A

X X X X X

X X X X

X X

X XX X X X X X X X X

mesa A.

Llevar el vestido con cinta a
mano izquierda.

Esperar

Coger el dobladillo del vestido

Girar el vestido hasta encontrar
el costado derecho del vestido
Colocar borde superior del
dobladillo en el prensatelas
Estirar dobladillo hacia la parte
inferior de la mesa de trabajo
Alinear y doblar borde final de
cinta y encaje

Ir por pinzas

Tomar pinzas

Llevar pinzas al vestido
Enderezar borde final de cinta y
encaje

Llevar pinzas a su sitio

Ubicar borde final de cinta y
encaje en el prensatelas
Rematar borde final de cinta y
encaje

Estirar dobladillo hacia la parte
inferior de la mesa de trabajo
Sobrepisar cinta al vestido, para
esto estira el vestido hacia la part
inferior de la mesa de trabajo

Esperar

Revisar remate del borde final
de cinta y encaje
Esperar

e
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Cédigo: FVE-017

RESUMEN DE ACTIVIDADES

CONFECCIONES MARACUARIO LTDA.
DIAGRAMA MANO IZQUIERDA MANO DERECHA

DIPOSICION DEL LUGAR DE TRABAJO

Producto: VESTIDO SIN OJALES

Operacion: yESTIDO CON OJALES ACTIVIDAD ,ZQBAU/?QSDA Déw,fE'\(‘;%A

Método: ESTANDAR OPERACIONES 14 21

Lugar: AREA DE ENSAMBLE DESPLAZAMINENTOS| 0 5

Elaborado por: ESPERAS 1 1

AUTORAS DEL PROYECTO 8 0
SOSTENER

MANO IZQUIERDA

Area de Trabajo

Maquina de

[Pie) Coser

Vestido sin
botones.

Vestido con
ojales.

MANO DERECHA

DESCRIPCION SIMBOLO SIMBOLO DESCRIPCION
Esperar X Tomar el vestido de la mesa B.

Verificar que el monte entra la

botonadura y el bajante esta bien.
Colocar el bajante de blusa en el

prensatelas.

X

Coser el primer ojal segun la
medida realizada en el puesto de
trabajo.

X

Ubicar la botonadura en el punto
que indica el segundo ojal.
Coser el segundo ojal de
acuerdo a la medida.

Ubicar la botonadura en el punto
que indica el tercer ojal.

Coser el tercer ojal de acuerdo
a la medida.

Revisar que la distancia entre
ojales sea la correcta.

X X X X

Llevar el vestido a la mesa A.

X X ><><Q

< X X X X

Llevar Vestido a mesa de trabajo
Verificar que el monte entra la
botonadura y el bajante esta bien

Colocar el bajante de blusa en el
prensatelas.

Coser el primer ojal segun la
medida realizada en el puesto de
trabajo.

Ubicar la botonadura en el punto
que indica el segundo ojal.
Coser el segundo ojal de
acuerdo a la medida.

Ubicar la botonadura en el punto
que indica el tercer ojal.

Coser el tercer ojal de acuerdo
a la medida.

Revisar que la distancia entre
ojales sea la correcta.

Esperar.
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Cédigo: FVE-O18

Producto: VESTIDO CON OJALES

RESUMEN DE ACTIVIDADES

CONFECCIONES MARACUARIO LTDA.
DIAGRAMA MANO IZQUIERDA MANO DERECHA

DIPOSICION DEL LUGAR DE TRABAJO

Operacion: pEGAR BOTONES ACTIVIDAD IZQMUAIENI(?)DA DEARAE'\(‘:CI:A Airea de Trabajo
) B Maquina de
Método: ESTANDAR OPERACIONES 14 21 [Pie) coser
Lugar: AREA DE ENSAMBLE DESPLAZAMINENTOS 0 5 Vestido con Vestido con
ojales. botones.
Elaborado por: ESPERAS 1 1
AUTORAS DEL PROYECTO s o pMEASA(/ (/
SOSTENER
MANO IZQUIERDA MANO DERECHA
DESCRIPCION SIMBOLO SIMBOLO DESCRIPCION
Tomar el vestido de la mesa A. X X Esperar
Llevar Vestido a mesa de trabajo X
Sobreponer la botonadura sobre X X Sobreponer la botonadura sobre
el bajante con los ojales. el bajante con los ojales.
Sostener la sobreposicion en el X X Ir por el punzén
primer ojal.
X Tomar el punzén.
X Sefialar la ubicacién del primer
botén en la mitad del ojal.
Sostener la sobreposicion en el X | X Sefialar la ubicacion del
segundo ojal. segundo botén en la mitad del
ojal.
Sostener la sobreposicion en el X1 X Sefialar la ubicacion del tercer
terc?er ojal. botén en la mitad del ojal.
Ubicar la botonadura en el X X Ubicar la botonadura en el
prensatelas. prensatelas.
Sostener la botonadura del X X Ir por un Botoén.
vestido.
32 Tomar el botén.
Colocar el botén en la méaquina.
Coser el primer botén en la X X Ir por un Botén.
botonadura.
Retirar la botonadura del X X Tomar el botén.
prensatelas.
Sostener la botonadura del X X Colocar el botén en la maquina.
vestido.
Colocar la botonadura en la X XX Colocar la botonadura en la
maquina. X maquina.
Coser el segundo botén en la X X Ir por un Botén.
botonadura.
Retirar la botonadura del X X Tomar el botén.
prensatelas.
Sostener la botonadura del X | X Colocar el botén en la maquina.
‘(’:%Slggg'; la. botonadura en Ia Colocar la botonadura en la
P maquina.
maquina. X X aquina
Coser el tercer botén en la X X Ir por un Botoén.
botonadura.
Retirar la botonadura del X X p
prensatelas. Tomar el botén.
Sostener el bajante de falda.. X1 X Colocar el botén en la maquina.
Colocar la botonadura en la X X Colocar la botonadura en la
maquina. maquina.
Cc_)ser ellcua_rto botoln efn| la X X Coser el cuarto botén en la
mitad del bajante de la falda. X mitad del bajante de la falda.
Espera. X X Llevar el vestido a la mesa B.
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e Familia Bragay Camisa

e CAMISA

CONFECCIONES MARACUARIO LTDA.

DIAGRAMA MANO IZQUIERDA MANO DERECHA

- RESUMEN DE ACTIVIDADES DIPOSICION DEL LUGAR DE TRABAJO
Cédigo: Fpc-oo1

Piezas: DOS MEDIAS ESPALDAS - =
Area de Trabajo
ACTIVIDAD | o b A DERECTIA \
Operacién: PEGAR MARQUILLAS —
Dos medias
< PERACIONE coser
Método: ESTANDAR e CIONES 12 10 espaldas [ Pie) : 8

==
) DESPALZAMINENTO 0 3 Espalda
Lugar: AREA DE ENSAMBLE eieln
marquillas

4
Elaborado por: S:g?(zéiga— ESPERAS 4 2
MESAV MES.,
Producto: CAMISA H-719 SOSTENER 1 0 A B

MANO IZQUIERDA MANO DERECHA
DESCRIPCION SIMBOLO SIMBOLO DESCRIPCION
O=DNMO=0
Tomar una espalda del lado X X Espera
izquierdo del puesto
Colocar la parte superior de la Colocar la parte superior de la
espalda en el prénsatelas X X espalda en el prénsatelas
Espera X X Tomar la marquilla
Coger la marquilla X X Llevar la marquilla hacia la mano
X izquierda
Marcar la ubicacion de la Marcar la ubicacion de la
marquilla X X marquilla
Posicionar la marquilla en lugar | X X Espera
indicado
Sostener la marquilla X X Rematar el borde inicial
superior de la marquilla
Coser la marquilla a la espalda X X Coser la marquilla a la espalda
Espera X X Rematar el borde final
superior de la marquilla
X Rematar el borde inicial
inferior de la marquilla
Tomar la composicion y el X X Tomar la composicién y el
namero de la marquilla numero de la marquilla
Alinear la composicién y el Alinear la composicién y el
numero en los bordes iniciales numero en los bordes iniciales
Colocar la alineacion debajo X X Colocar la alineacién debajo de
de la marquilla la marquilla
Coser la marquilla a la espalda X X Coser la marquilla a la espalda
Espera X Rematar el borde final
inferior de la marquilla
Retirar la espalda del X X Espera
prénsatelas
Colocar la otra mitad de la X
espalda sobre la espalda.
Espera X X Llevar la Pieza a la mesa B.

KD

«» Este procedimiento aplica para la operacion pegar marquillas en el mameluco enterizo.
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CONFECCIONES MARACUARIO LTDA.
DIAGRAMA MANO IZQUIERDA MANO DERECHA

Cédigo:FBC-002 RESUMEN DE ACTIVIDADES DIPOSICION DEL LUGAR DE TRABAJO
Piezas: DELANTERO Y MEDIAS
ESPALDAS —
» MANO MANO Area de Trabajo
Operacién: CERRAR HOMBRO ACTIVIDAD ZQUIERDA DERECHA
Maquina de
Método: ESTANDAR OPERACIONES 17 20 Espaldas
Lugar: AREA DE ENSAMBLE DESPLAZAMINENTOS 4 3 ) 4 7u8|7
nlon
Elaborado por: AUTORAS DEL
PO bROYECTO ESPERAS 2 2 % )
MESA |
A MESA
Producto:  caAMISA H-719 SOSTENER > o i B
MANO IZQUIERDA MANO DERECHA ‘
DESCRIPCION SIMBOLO SIMBOLO DESCRIPCION
!r por la media espalada X X Esperar
izquierda
Tomar media espalada izquierda X X Tomar media espalada izquierda
Colocar la media espalda Colocar la media espalda
izquierda en el prensatelas X X izquierda en el prensatelas
Ir por delantero de la camisa Ir por delantero de la camisa
Tomar la delantero por los X X Tomar la delantero por los
hombros hombros
Llevar delantero a media X X Llevar pechera a media
espalda izquierda espalda izquierda
Colocar cara contra cara el X X Colocar cara contra cara el
hombro del delantero con el hombro del delantero con el
hombro de la media espalda hombro de la media espalda
izquierda izquierda
Alinear esquina superior de los | X X Alinear esquina superior de los
bordes iniciales del hombro bordes iniciales del hombro
izquierdo con el hombro de izquierdo con el hombro de
delantero delantero
Colocar la alineacion en el X X Colocar la alineacion en el
prénsatelas prénsatelas
Sostener borde inicial del X X Rematar la esquina superior del
hombro izquierdo borde inicial del hombro
Alinear la esquina inferior de X derecho
los bordes iniciales del hombro X X Alinear la esquina inferior de
izquierdo los bordes iniciales del hombro
izquierdo
Coser hombro izquierdo X X Coser hombro izquierdo
Esperar X X Rematar la esquina inferior del
borde final del hombro
izquierdo
Retirar el hombro izquierdo del X Retirar el hombro izquierdo del
prensatelas prensatelas

7

« Este procedimiento aplica para la operacion cerrar hombro del mameluco enterizo.
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Cédigo: FBC-003
Producto: TELA PARA HACER CUELLO
Operacion: HACER CUELLO

Método: ESTANDAR

Lugar: AREA DE ENSAMBLE

Elaborado por: AUTORAS DEL PROYECTO|

Producto: CAMISA H-719

RESUMEN DE ACTIVIDADES

CONFECCIONES MARACUARIO LTDA.
DIAGRAMA MANO IZQUIERDA MANO DERECHA

DIPOSICION DEL LUGAR DE TRABAJO

uellos ;:Frf\eras Maquina de
: coser
telas [Pie)
Par de
.cuellos

MESA
A

=

(ﬂa de Trabajo
Lote de

4
‘, MESAI
B

MANO IZQUIERDA

DESCRIPCION

MANO | MANO
ACTIVIDAD |,76UIERDA|DERECHA
OPERACIONES 15 17
DESPLAZAMINENTOS 8 4
ESPERAS 3 2
SOSTENER 2 1
SIMBOLO SIMBOLO

MANO DERECHA

OJ

D

B,

DESCRIPCION

Tomar seis telas para cuello
Deslizar lote de telas para cuello
hacia el costado izquierdo de la
mesa de trabajo

Llevar telas hacia la maquina

Ir por despeluzador

Tomar despeluzador

Llevar despeluzador a telas
para cuello

Emparejar bordes de tela para
cuello

Llevar tijeras a su sitio

Separar telas en cantidades
iguales (3)

Llevar las tres primeras telas
hacia la parte superior de la
mesa de trabajo

Tomar dos telas de las tres telas
Alinear borde inicial de las dos
telas con borde inicial de la
tercera tela para formar cuello
derecho

Colocar alineacién anterior en la
guia para envivar
Esperar

Envivar bordes inferiores del
cuello derecho

Esperar

Ir por las tres primeras telas que
conforman cuello izquierdo
Tomar las tres primeras telas
gue conforman cuello izquierdo

X
X

XX

XX

XX

X X X X

O
X

Tomar seis telas para cuello
Deslizar lote de telas para cuello
hacia el costado izquierdo de la
mesa de trabajo

Llevar telas hacia la maquina
Sostener telas para cuello

Separar telas en cantidades
iguales (3)
Esperar

Tomar dos telas de las tres telas
Alinear borde inicial de las dos
telas con borde inicial de la
tercera tela para formar cuello
derecho

Colocar alineacién anterior en la
guia para envivar

Rematar borde inicial del cuello
derecho

Envivar bordes
cuello derecho
Rematar borde final del cuello
derecho

Esperar

inferiores del
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MANO IZQUIERDA MANO DERECHA

DESCRIPCION

SIMBOLO

SIMBOLO

DESCRIPCION

Llevar las tres primeras telas
que conforman cuello izquierdo
a la mano derecha

Sostener las tres primeras telas
que conforman cuello izquierdo
a la mano derecha

Alinear borde inicial de las dos
telas con borde inicial de la
tercera tela para formar cuello
izquierdo

Colocar alineacién anterior en la
guia para envivar
Envivar bordes
cuello izquierdo
Esperar

inferiores del

Sostener cuello izquierdo

Llevar par de cuellos a mesa A
Soltar cuellos

o0

D,

v

O=

)

\/

X

X

X

X

X X X X X X

X

X

X

Tener las tres primeras telas
que conforman cuello izquierdo
a la mano derecha

Alinear borde inicial de las dos
telas con borde inicial de la
tercera tela para formar cuello
izquierdo

Colocar alineacion anterior en la
guia para envivar
Envivar bordes
cuello izquierdo
Rematar borde inicial del cuello
izquierdo

Ir por despeluzador

Tomar despeluzador

Llevar despeluzador a cuellos
Cortar vivo en borde final del
cuello izquierdo

Cortar vivo que une el cuello
derecho al cuello izquierdo

Esperar

inferiores del

+¢ Este procedimiento aplica para la operacion hacer cuellos en el mameluco enterizo.
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Cédigo: FBC-004

CONFECCIONES MARACUARIO LTDA.
DIAGRAMA MANO 1ZQUIERDA MANO DERECHA

RESUMEN DE ACTIVIDADES DIPOSICION DEL LUGAR DE TRABAJO

Piezas: cAMISA, CUELLOS
Operacion: MONTAR CUELLO MANO MANO Area de Trabajo
ACTIVIDAD |7 3UIERDA DERECHA

4 . A Maquina de
Método: ESTANDAR OPERACIONES 1 12 Suglios EEE goser
Lugar:  ARea DE ENSAMBLE DESPLAZAMINENTOS o L -8
Elaborado por: AUTORAS DEL ;;E Z z Q

PROYECTO ESPERAS 2 1
MESA
Producto: CAMISA H-719 SOSTENER 0 0 B
MANO IZQUIERDA MANO DERECHA ‘
DESCRIPCION SIMBOLO SIMBOLO DESCRIPCION

Tomar la camisa de la mesa A X X Esperar
Marcar la medida del bajante y X X Marcar la medida del bajante y
la botonadura en la espalda la botonadura en la espalda
Tomar los cuellos X X Esperar
Emparejar los cuellos X X Emparejar los cuellos
Sobreponer la esquinas X X Sobreponer la esquinas
internas de los cuellos en la internas de los cuellos en la
mitad del escote mitad del escote
Colocar la sobre-posicion X X Colocar la sobre-posicion
debajo del prénsatelas debajo del prénsatelas
Alinear la esquinas exterior X X Alinear la esquinas exterior
derecha derecha
Rematar la alineacion X X Rematar la alineacion
Doblar el bajante de la camisa X X Doblar el bajante de la camisa
Espera X X Realizar un remate
Alinear la esquinas exterior Alinear la esquinas exterior
izquierda izquierda
Rematar la alineacion X X Rematar la alineacion
Doblar la botonadura de la X X Doblar la botonadura de la
camisa camisa
Espera X X Realizar un remate

X

Llevar la camisa a la mesa B.

®,
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Codigo: FBC-005

CONFECCIONES MARACUARIO LTDA.
DIAGRAMA MANO IZQUIERDA MANO DERECHA

RESUMEN DE ACTIVIDADES DIPOSICION DEL LUGAR DE TRABAJO

Area de Trabajo

Sesgo de
cuello

Camisa
con cuello

MESA |
A
I

MANO DERECHA

Maquina de

IHB coser

DESCRIPCION

Piezas: CAMISA
Método: ESTANDAR OPERACIONES 10 o
Lugar:  AREA DE ENSAMBLE DESPLAZAMINENTOS 0
Elaborado por: AUTORAS DEL
PROYECTO ESPERAS 1 2
Producto: CAMISA H-719 SOSTENER 0 0
MANO IZQUIERDA
DESCRIPCION SIMBOLO SIMBOLO
Tomar la camisa de la mesa A X X
Colocar una de las esquinas X X
del cuello de la camisa debajo
del prénsatelas
Tomar el sesgo de cuello X X
Ubicar el sesgo en la guia de X X
sesgo
Coser el sesgo al cuello X X
Alinear el sesgo al cuello X X
Coser el sesgo al cuello X X
Alinear el sesgo al cuello X X
Coser el sesgo al cuello X X
Alinear el sesgo al cuello X X
Esperar X X

Esperar

Colocar una de las esquinas
del cuello de la camisa debajo
del prénsatelas

Tomar el sesgo de cuello
Ubicar el sesgo en la guia de
sesgo

Coser el sesgo al cuello
Alinear el sesgo al cuello
Coser el sesgo al cuello
Alinear el sesgo al cuello
Coser el sesgo al cuello
Alinear el sesgo al cuello
Llevar la camisa a la mesa B

+¢ Este procedimiento aplica para la operacion sesgar cuello en el mameluco enterizo.
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CONFECCIONES MARACUARIO LTDA.
DIAGRAMA MANO IZQUIERDA MANO DERECHA

Cédigo: FBC-006 RESUMEN DE ACTIVIDADES DIPOSICION DEL LUGAR DE TRABAJO

Piezas: CAMISA

Operacion: SOBRE- PISAR SESGO AT
CUELLO ACTIVIDAD MANO MANO !
ZQUIERDA DERECHA
. X p Maquina de
Método: ESTANDAR OPERACIONES o) goser

13 12

Lugar:  AREA DE ENSAMBLE DESPLAZAMINENTOS o Cuello
Camisa S
Elaborado por: AUTORAS DEL con cuello ;

isado
PROYECTO ESPERAS 1 2 I _——
ESA MESA
Producto: CAMISA H-719 SOSTENER 0 0 i B
MANO IZQUIERDA MANO DERECHA
DESCRIPCION SIMBOLO siMBOLO DESCRIPCION
Tomar la camisa de la mesa A X X Esperar
Doblar el sesgo guardando el X X Doblar el sesgo guardando el
cuello cuello
Ubicar el doblez debajo del X X Ubicar el doblez debajo del
prénsatelas prénsatelas
Pisar el sesgo al cuello X X Pisar el sesgo de cuello
Acomodar el sesgo a la curva X X Acomodar el sesgo a la curva
del cuello del cuello
Pisar el sesgo al cuello X X Pisar el sesgo de cuello
Acomodar el sesgo a la curva X X Acomodar el sesgo a la curva
del cuello del cuello
Pisar el sesgo al cuello X X Pisar el sesgo de cuello
Acomodar el sesgo a la curva X X Acomodar el sesgo a la curva
del cuello del cuello
Pisar el sesgo al cuello X X Pisar el sesgo de cuello
Acomodar el sesgo alacurva | X X Acomodar el sesgo a la curva
del cuello del cuello
Pisar el sesgo al cuello X X Pisar el sesgo de cuello
Acomodar el sesgo a la curva X X Acomodar el sesgo a la curva
del cuello del cuello
Espera X X Llevar la camisa a la mesa B

+»* Este procedimiento aplica para la operacion sobre-pisar sesgo de cuello en el mameluco
enterizo.
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CONFECCIONES MARACUARIO LTDA.

DIAGRAMA MANO IZQUIERDA MANO DERECHA

Cédigo: FBC-007

RESUMEN DE ACTIVIDADES DIPOSICION DEL LUGAR DE TRABAJO
Piezas:  BOCAMANGA
.«-. HACER ROLLITO PLANO Area (;rrabajo
OPErAcion’ pe vancas ACTIVIDAD ZQMU/-}’I;IISDA Dll_VIRAE'\(l:C:iA o
o
. . . S Maquina d
Método: ESTANDAR OPERACIONES 3 4 % Eagglsla: ¢
L % 48
ugar:  AREA DE ENSAMBLE DESPLAZAMINENTOS —
0 2 ‘ ’ Boca manga
Elaborado por: AUTORAS DEL con rollito
PROYECTO ESPERAS 1 1 i ]
MESA | MESA
Producto: CAMISA H-719 SOSTENER 0 0 A - B
MANO IZQUIERDA MANO DERECHA ‘
DESCRIPCION SIMBOLO SIMBOLO DESCRIPCION
Tomar la bocamanga X X Esperar
Colocar el borde inferior debajo X X Colocar el borde inferior debajo
del prénsatelas del prénsatelas
Hacer rollito plano en la base X Hacer rollito plano en la base
de la bocamanga de la bocamanga
Espera X X Ir por el despeluzador
X Tomar el despeluzador
X Cortar la pita que sobresale de
la bocamanga
X Llevar la bocamanga a la mesa
B
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Cédigo: FBC-008

CONFECCIONES MARACUARIO LTDA.
DIAGRAMA MANO IZQUIERDA MANO DERECHA

RESUMEN DE ACTIVIDADES DIPOSICION DEL LUGAR DE TRABAJO

Esperar

Piezas: MANGA ABIERTA
Operacion: HACER DOBLADILLO DE ACTIVIDAD MANO MANO Area de Trabajo e
MANGA ZQUIERDA DERECHA s =
. . . Maquina de |2 &
Método: ESTANDAR OPERACIONES 4 . ot %E
o o
. ] 3
Lugar:  AReA DE ENSAMBLE DESPLAZAMINENTOS 5 —
Elaborado por: AUTORAS DEL
PROYECTO ESPERAS 2 1 » , .
MESA | MESA ~
Producto: CAMISA H-719 SOSTENER 0 0 A - B
MANO IZQUIERDA MANO DERECHA ‘
DESCRIPCION SIMBOLO SiMBOLO DESCRIPCION
Tomar la manga abierta X X Esperar
Hacer el doblez a la manga al X X Hacer el doblez a la manga al
tamafio de la bocamanga tamafio de la bocamanga
Colocar el borde superior del X Colocar el borde superior del
doblez debajo del prénsatelas doblez debajo del prénsatelas
Esperar X X Rematar el borde inicial
X superior
Coser el dobladillo a la manga X X Coser el dobladillo a la manga
X X Llevar la bocamanga a la mesa

B
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CONFECCIONES MARACUARIO LTDA.
DIAGRAMA MANO IZQUIERDA MANO DERECHA

Cédigo: FBC-009 RESUMEN DE ACTIVIDADES DIPOSICION DEL LUGAR DE TRABAJO
Piezas: CAMISA, MANGA ABIERTA
ién: Area de 'Fraba'o
Operacion: PEGAR MANGA ABIERTA ACTIVIDAD ZQMU/?SF?DA DI'-ZVIRAENCCI)-| A \7
Método: A Maquina de
ESTANDAR OPERACIONES 12 16 | coser
Lugar:  AREA DE ENSAMBLE DESPLAZAMINENTOS 0 ) =
Camisa Camisacon
Elaborado por: AUTORAS DEL mangas
PROYECTO ESPERAS 0 1 ]
MESA | r‘ .
MESA
Producto: CAMISA H-719 SOSTENER 2 0 A - B /
MANO IZQUIERDA MANO DERECHA
DESCRIPCION SIMBOLO SIMBOLO DESCRIPCION
Tomar la camisa de la mesa A % X X Esperar
Abrir la sisa derecha Abrir la sisa derecha
Sostener la camisa X X Tomar la manga abierta
Sobreponer la manga a la sisa X X Sobreponer la manga a la sisa
abierta abierta
Colocar la sobre-posicién en el X X Colocar la sobre-posicién en el
prénsatelas prénsatelas
Coser la manga a la sisa X X Coser la manga a la sisa
Retirar la camisa del X X Espera
prénsatelas
Espera X X Ir por el despeluzador
X Tomar el despeluzador
X Cortar la hilaza sobrante
Girar la camisa para encontrar X X Girar la camisa para encontrar
la sisa izquierda la sisa izquierda
Sostener la camisa X| X Tomar la manga abierta
izquierda
Sobreponer la manga a la sisa X X Sobreponer la manga a la sisa
abierta abierta
Colocar la sobre-posicion en el X X Colocar la sobre-posicion en el
prénsatelas prénsatelas
Coser la manga a la sisa Coser la manga a la sisa
Retirar la camisa del X X Espera
prénsatelas
Espera X X Ir por el despeluzador
X Tomar el despeluzador
X Cortar la hilaza sobrante
X Llevar la camisa a la mesa B
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CONFECCIONES MARACUARIO LTDA.

DIAGRAMA MANO IZQUIERDA MANO DERECHA

Cédigo: FBC-0010

RESUMEN DE ACTIVIDADES

DIPOSICION DEL LUGAR DE TRABAJO

Piezas: CAMISA
Operacion: GUARDAR MANGA MANO MANO Area de Trabajo
ABIERTA ACTIVIDAD )7 ) |ERDA DERECHA
4 . Maquina de
Método: ACTUAL OPERACIONES 10 10 Pie) goser
Lugar: 4 -
AREA DE ENSAMBLE DESPLAZAMINENTOS 1 o
i Camisa mangas
Elaborado por: AUTORAS DEL ESPERAS Guardadas
PROYECTO 2 1 ]
MESA | MESA ~
Producto: CAMISA H-719 SOSTENER 0 0 A . B
MANO IZQUIERDA MANO DERECHA
DESCRIPCION SIMBOLO SIMBOLO DESCRIPCION
Tomar la camisa de la mesa A X X Esperar
Voltear la manga derecha al X X Voltear la manga derecha al
revés revés
Guardar la costura cerrada X X Guardar la costura cerrada
Colocar la costura guardada en X X Colocar la costura guardada en
el prénsatelas el prénsatelas
Espera X X Rematar el inicio de la sisa
Coser a lo largo de las sisa X X Coser a lo largo de las sisa
Esperar X X Rematar al final de la sisa
Girar la camisa para encontrar Girar la camisa para encontrar
la manga izquierda X la manga izquierda
Voltear la manga izquierda al Voltear la manga izquierda al
revés revés
Guardar la costura cerrada Guardar la costura cerrada
Colocar la costura guardada en X X Colocar la costura guardada en
el prénsatelas el prénsatelas
Espera X X Rematar el inicio de la sisa
Coser a lo largo de las sisa X X Coser a lo largo de las sisa
Esperar X X Rematar al final de la sisa
X Llevar la camisa a la mesa B
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Coédigo: FBC-0011

Piezas: CAMISA

Operacion: CERRAR Y GUARDAR
COSTADOS

Método: ACTUAL

Lugar:  AREA DE ENSAMBLE

Elaborado por: AUTORAS DEL
PROYECTO

Producto:  cAMISA H-719

RESUMEN DE ACTIVIDADES

CONFECCIONES MARACUARIO LTDA.

DIAGRAMA MANO IZQUIERDA MANO DERECHA

DIPOSICION DEL LUGAR DE TRABAJO

MANO MANO
ACTIVIDAD ZQUIERDA DERECHA

OPERACIONES 14 20
DESPLAZAMINENTOS 0 1
ESPERAS

7 1
SOSTENER

0 0

MESA {
2 L)

Area de Trabajo

Maquina de
m coser
48

Camisa

_ costados

il

MANO IZQUIERDA MANO DERECHA
DESCRIPCION SIMBOLO SIMBOLO DESCRIPCION
O DN OED

Tomar la camisa de la mesa A X X Esperar

Ubicar el costado derecho X X Ubicar el costado derecho

Alinear los bordes del delantero X X Alinear los bordes del delantero

y la espalda y la espalda

Colocar la alineacion en el X X Colocar la alineacion en el

prénsatelas prénsatelas

Esperar X X Rematar en los bordes iniciales
del costado

Coser el costado derecho de la X X Coser el costado derecho de la

camisa camisa

Esperar X X Rematar en los bordes finales
del costado

Voltear la costura de el costado X X Voltear la costura de el costado

al revés al revés

Esperar X X Rematar en los bordes iniciales
del costado

Guardar el costado derecho de | X X Guardar el costado derecho de

la camisa la camisa

Esperar X X Rematar en los bordes finales
del costado

Girar la camisa hacia el X X Girar la camisa hacia el

costado izquierdo costado izquierdo

Alinear los bordes del delantero X X Alinear los bordes del delantero

y la espalda del costado y la espalda del costado

izquierdo izquierdo

Colocar la alineacion en el X X Colocar la alineacion en el

prénsatelas prénsatelas

Esperar X X Rematar en los bordes iniciales
del costado

Coser el costado izquierdo de X X Coser el costado izquierdo de

la camisa la camisa

Esperar X X Rematar en los bordes finales
del costado

Voltear la costura de el costado X X Voltear la costura de el costado

al revés al revés

Esperar X X Rematar en los bordes iniciales
del costado

Guardar el costado izquierdo X X Guardar el costado izquierdo

de la camisa de la camisa

Esperar X X Rematar en los bordes finales
del costado

X Llevar la camisa a la mesa B
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CONFECCIONES MARACUARIO LTDA.
DIAGRAMA MANO IZQUIERDA MANO DERECHA
Cédigo: FBC-003 RESUMEN DE ACTIVIDADES DIPOSICION DEL LUGAR DE TRABAJO
Plezas: ESPALDA Area de Trabajo
MANO MANO
. ACTIVIDAD |73 UIERDA DERECHA
Operacién: PEGAR MARQUILLAS -
Espalda Méaquina de
OPERACIONES 12 8 doblada por [Pie) COSEr
Método: ACTUAL la mitad .
A
DESPALZAMINENTO 2 Espalda
Lugar: AREA DE ENSAMBLE con
3 marquillas
Elaborado por: ESPERAS 1 3 (
AUTORAS DEL PROYECTO MESA\/ MESAV
B
Producto: BRAGA H-719 SOSTENER 0 0 A
MANO IZQUIERDA MANO DERECHA
DESCRIPCION SIMBOLO SIMBOLO DESCRIPCION
Tomar la espalda doblada por la X X Tomar la espalda doblada por la
mitad. mitad.
Desdoblar la espalda X X Desdoblar la espalda
Colocar la parte superior de la X X Colocar la parte superior de la
espalda en el prénsatelas espalda en el prénsatelas
Espera X X Tomar la marquilla
Coger la marquilla X X Llevar la marquilla hacia la mano
izquierda
Posicionar la mitad de la X X Espera
marquilla en el cierre de la
espalda
Coser la marquilla a la espalda X X Coser la marquilla a la espalda
Tomar la composicion y el X X Tomar la composicion y el
namero de la marquilla namero de la marquilla
Alinear la composicion y el X X Alinear la composicion y el
numero en los bordes iniciales ndmero en los bordes iniciales
Colocar la alineacién debajo X X Colocar la alineacion debajo de
de la marquilla la marquilla
Coser la marquilla a la espalda X X Coser la marquilla a la espalda
Retirar la espalda del X X Espera
prénsatelas
Colocar el forro de la espalda X
sobre la espalda.
Llevar la Pieza a la mesa B. X Llevar la Pieza a la mesa B.
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Cédigo: FBC-0014

RESUMEN DE ACTIVIDADES

CONFECCIONES MARACUARIO LTDA.
DIAGRAMA MANO IZQUIERDA MANO DERECHA

DIPOSICION DEL LUGAR DE TRABAJO

Piezas: DOS MITADES FORRO A ch bai
reade lrabajo
Operacién: CERRAR FORRO DE —
DELANTERO Dos % de Méaquina de
3 4 2 coser
Método: ESTANDAR OPERACIONES forro [Pie) g
delantero P i—
oz DESPALZAMINENTO 0 1 Forro de
Lugar: AREA DE ENSAMBLE delantero
‘, [
Elaborado por: ESPERAS 1 1
AUTORAS DEL PROYECTO MESAV MEBS
A
Producto: BRAGA H-719 SOSTENER 0 1
MANO IZQUIERDA MANO DERECHA
DESCRIPCION SIMBOLO SIMBOLO DESCRIPCION
Tomar una mitad de forro de X X Espera
delantero.
Acomodar la mitad en el puesto X X Acomodar la mitad en el puesto
de trabajo. de trabajo
Alinear los bordes interiores del | X X |Alinear los bordes interiores del
forro delantero forro delantero
X X Coser cuello completo

Coser cuello completo
Esperar

X

X

Llevar el delantero a la mesa B

* La operacion cerrar forro de espalda contiene los mismos pasos, debido a esto solo se elaboré un

diagrama.
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Codigo: FBC-003

Piezas: DOS MITADES DE
PANTALON DELANTERO

Operacién: CERRAR PANTALON
DELANTERO

Método: ESTANDAR

AREA DE ENSAMBLE

Elaborado por:
AUTORAS DEL PROYECTO

BRAGA H-719

CONFECCIONES MARACUARIO LTDA.
DIAGRAMA MANO IZQUIERDA MANO DERECHA

RESUMEN DE ACTIVIDADES DIPOSICION DEL LUGAR DE TRABAJO

Area de Trabajo

MANO | MANO
ACTIVIDAD IZQUIERDA DERECHA
OPERACIONES 5 2
DESPALZAMINENTO 0 1
ESPERAS
1 2
SOSTENER
0 1

¥
MESA
| A
DESCRIPCION SIMBOLO SIMBOLO DESCRIPCION

Sos T Maquina de
0S /2
coser
pantaléon [Pie)
delantero i #-g
Pantalén
delantero

&

Tomar una mitad Pantalon
delantero.

Acomodar la mitad en el puesto
de trabajo.

Tomar la segunda mitad de
pantalén delantero.

Alinear los bordes interiores del
pantalén delantero

Coser hasta el final de la
alineacion.

Esperar

=)

B,

V@

=

B

><><><><><©

X

Espera

Acomodar la mitad en el puesto
de trabajo

Espera

Alinear los bordes interiores del
pantalén delantero

Sostener la alineacion

Llevar el delantero a la mesa B

* La operacion cerrar espalda contiene los mismos pasos, debido a esto solo se elaboré un diagrama.

283




Cadigo: FBC-004

CONFECCIONES MARACUARIO LTDA.
DIAGRAMA MANO IZQUIERDA MANO DERECHA

RESUMEN DE ACTIVIDADES

Esperar

riceas PRCHERA ACTIVIDAD MANO | MANO Area dem
Operacion: ENVIVAR LA PECHERA IZQUIERDA DERECHA —
Maquina de
i OPERACIONES 5 3 Pechera [Pie) COSer
Método: ESTANDAR =&
DESPALZAMINENTO 2 Enr
Lugar: AREA DE ENSAMBLE pechera
ESPERAS & :
Elaborado por: AUTORAS DEL 0 1
PROYECTO MESAV MiSA\/
Producto: BRAGA H-719 SOSTENER 1 1 A
MANO IZQUIERDA MANO DERECHA
DESCRIPCION SIMBOLO SIMBOLO DESCRIPCION
Tomar la pechera X X Espera
Colocar la base de la pechera X X Colocar la base de la pechera
en la guia de vivo. en la guia de vivo.
Colocar vivo de pita en toda la X X Sostener la pechera
base de la pechera
Retirar la pechera del X X Ir por el despeluzador
prénsatelas
Sostener la pechera X|X Tomar el despeluzador
X Cortar el vivo sobrante
X X

Llevar la pechera a al mesa B

+* Este procedimiento aplica para la operacion envivar pechera en el mameluco enterizo.
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Codigo: FBC-005

CONFECCIONES MARACUARIO LTDA.
DIAGRAMA MANO IZQUIERDA MANO DERECHA

RESUMEN DE ACTIVIDADES

Piezas: - o
PANTALON DELANTERO vano | MaNG Acach e
o o ACTIVIDAD 17 5 UIERDA DERECHA
PETacion: EnvIVAR PANTALON Maquina de
DELANTERO Pantalén
OPERACIONES 5 3 m coser
Método: ESTANDAR delantero - Jg
=
) DESPALZAMINENTO 0 2 Pantal6n
Lugar: AREA DE ENSAMBLE envivado
F r
Elaborado por: ESPERAS 0 1
AUTORAS DEL PROYECTO MESAV =
SOSTENER 1 1 A B
Producto: BRAGA H-719
MANO IZQUIERDA MANO DERECHA
DESCRIPCION SIMBOLO SIMBOLO DESCRIPCION
Tomar el pantalén delantero X X Espera
Colocar el borde superior del X X Colocar el borde superior del
pantalén en la guia de vivo. pantalon en la guia de vivo.
Colocar vivo de pita en todo el X X | sostener el pantalén delantero
borde del pantalon
Retirar el pantalon del X X Ir por el despeluzador
prénsatelas
Sostener el pantal6n delantero X|X Tomar el despeluzador
ortar el vivo sobrante
X Cortar el brant
Esperar X X Llevar el pantalon ala mesa B
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CONFECCIONES MARACUARIO LTDA.
DIAGRAMA MANO IZQUIERDA MANO DERECHA

Cédigo: FBC-O06
Piezas: PECHERA Y CANDANOGA %d_\
MANO MANO reade lrabajo
Operacion: UNIR CANDONGA CON ACTVIDAD ™ IzQUIERDA DERECHA | Pechera |
PECHERA Méaquina de
. ) OPERACIONES 15 18 [Pie) COSer
Método: ESTANDAR bechara
Lugar: AREA DE ENSAMBLE DESPALZAMINENTG g 3 unidaa y 4
candonga
Elaborado por: 4 &
ESPERAS 3 2
AUTORAS DEL PROYECTO MA [ / WS’ Av
Producto: BRAGA H-719 SOSTENER 1 0 A B
MANO IZQUIERDA MANO DERECHA
DESCRIPCION SIMBOLO SIMBOLO DESCRIPCION
O=DMOo=RD
Tomar la Candonga X X Espera
Revisar el bordado X X Revisar el bordado
Quitar hilos sobrantes X X Quitar hilos sobrantes
Emparejar los costados de la X X Emparejar los costados de la
candonga candonga
Espera X X Ir por el agujén
X Tomar el agujéon
Contar los rombos de la X X Contar los rombos de la
candonga candonga
Espera X X Marcar la mitad de la
candonga con el agujon
X Marcar con el agujon donde
debe iniciar y terminar la
candonga
Tomar la pechera X X Esperar
Doblar la pechera por la mitad X X Doblar la pechera por la mitad
Sostener la pechera X X Ir por el despeluzador
X Tomar el despeluzador
X Hacer un piquete en la mitad
Desdoblar la pechera X X Desdoblar la pechera
Alinear los bordes iniciales de la| X X Alinear los bordes iniciales de la
candonga y la pechera candonga y la pechera
Colocar la alineacion debajo X X Colocar la alineacion debajo
del prénsatelas del prénsatelas
Alinear la base de la pechera a X X Alinear la base de la pechera a
la candonga la candonga
Coser la pechera a la candonga X X Coser la pechera a la candonga
Alinear la base de la pechera a Alinear la base de la pechera a
la candonga la candonga
Coser la pechera a la candonga X X Coser la pechera a la candonga
Alinear la base de la pechera a Alinear la base de la pechera a
la candonga la candonga
Coser la pechera a la candonga X X Coser la pechera a la candonga
hasta el final de la alineacion hasta el final de la alineacion
Revisar la costura X X Revisar la costura
Espera X X Llevar la Pieza a la mesa B.
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CONFECCIONES MARACUARIO LTDA.
DIAGRAMA MANO IZQUIERDA MANO DERECHA
Cédigo: FBC-007 7
ocie RESUMEN DE ACTIVIDADES DIPOSICION DEL LUGAR DE TRABAJO
piezas: CANDONGA Y PANTALON
DELANTERO
Operacién: UNIR PANTALON MANO | MANO Area de Trabajo
DELANTERO A CANDONGA ~ ACTVIDAD 7y pbA DERECHA
. . . Candonga Méaquinad
Método: ESTANDAR OPERACIONES 8 - agglsne? €
Lugar: 4 —
9 AREA DE ENSAMBLE DESPLAZAMINENTOS| 1 1 Candonga
Pantalon unida a
Elaborado por: ESPERAS o pantal6n
1 ‘
AUTORAS DEL PROYECTO MESA | FTES
A
SOSTENER 0 0 ¥ B
Producto: BRAGA H-719
ANO 1ZQ RDA ANO DER A
DESCRIPCION SIMBOLO SIMBOLO DESCRIPCION
Coger la candonga X X Esperar
Tomar el pantalon delantero de X X Girar la candonga y dejarla
la mesa A. paralela al prénsatelas
Alinear los bordes iniciales del X X Alinear los bordes iniciales del
pantalén delantero y la pantalon delantero y la
candonga candonga
Colocar la alineacion anterior X X Colocar la alineacion anterior
debajo del prénsatelas debajo del prénsatelas
Coser el pantalén hasta la X X Coser el pantalon hasta la
mitad de la candonga mitad de la candonga
Alinear los bordes de la Alinear los bordes de la
candonga y el pantalén X X candonga y el pantalon
delantero delantero
Coser hasta el final de la X X Coser hasta el final de la
alineacion alineacion
Revisar la costura X X Revisar la costura
Llevar la pieza de la braga a la X X Llevar la pieza de la braga a la
mesa B. mesa B.
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CONFECCIONES MARACUARIO LTDA.

DIAGRAMA MANO IZQUIERDA MANO DERECHA

Codigo: FBC-008
Piezas: DELANTERO

Operacién: RECORTAR CANDONGA
Método: ESTANDAR

Lugar: AREA DE ENSAMBLE

Elaborado por:

AUTORAS DEL PROYECTO

Producto: BRAGA H-719

DESCRIPCION

RESUMEN DE ACTIVIDADES

DIPOSICION DEL LUGAR DE TRABAJO

MANO IZQUIERDA

MANO MANO
ACTIVIDAD ZQUIERDADERECHA
OPERACIONES
9 7
DESPLAZAMINENTOS 1 0
ESPERAS 0 4
SOSTENER 0 0

Area de Trabajo

Méaquina de
[Pie) Coser

Delantero
recortado

Delantero

L

ESA |
A

-4

‘ MESA /
¥ B

MANO DERECHA
DESCRIPCION

Tomar el pantalén delantero de
la mesa A.

Ubicar el borde superior de la
candonga en el prénsatelas
Recortar la candonga
sobresaliente

Retirar el delantero del
prénsatelas

Girar el delantero hacia el
borde inferior de la candonga
Ubicar el borde inferior de la
candonga en el prénsatelas
Recortar la candonga
sobresaliente

Retirar el delantero del
prénsatelas

Revisar el delantero

Llevar el delantero al lado
izquierdo del operario

B

X

SIMBOLO SIMBOLO

OO0
X X

X

X X

X X

X X

X

X X

X

Esperar

Ubicar el borde superior de la
candonga en el prénsatelas
Recortar la candonga
sobresaliente

Espera

Girar el delantero hacia el
borde inferior de la candonga
Ubicar el borde inferior de la
candonga en el prénsatelas
Recortar la candonga
sobresaliente

Espera

Revisar el delantero
Espera
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CONFECCIONES MARACUARIO LTDA.
DIAGRAMA MANO IZQUIERDA MANO DERECHA

RESUMEN DE ACTIVIDADES DIPOSICION DEL LUGAR DE TRABAJO

Codigo: FBC-0014

Piezas: DELANTERO == =
Area de Trabajo
ACTIVIDAD 1z MUAIEISDA DEMR{-\E’\(IZ?-IA :
Operacién: CERRAR CUELLO DE Q
DELANTERO Maquin
OPERACIONES 5 5 m cose

ade
r
Método: ESTANDAR - 8

L=
Delanter
DESPALZAMINENTO 0 2 elantero

Delantero cerrado por

cuello

4
Elaborado por: ESPERAS 1 1
AUTORAS DEL PROYECTO MESAV MEBS
1 A

Producto: BRAGA H-719 SOSTENER

Lugar: AREA DE ENSAMBLE

:

MANO IZQUIERDA MANO DERECHA

DESCRIPCION SIMBOLO SIMBOLO DESCRIPCION
O DV[C=ID
Tomar el delantero de lamesa | X X Espera
A.
Alinear el hombro derecho X X Alinear el hombro derecho
del forro y del delantero del forro y del delantero
Colocar la alineacion en el X Colocar la alineacion en el
prénsatelas. prénsatelas.
Alinear el hombro izquierdo X X Alinear el hombro izquierdo
del forro y del delantero del forro y del delantero
Coser hasta llegar al final del X X sostener la alineacién.
escote
X Ir por el despeluzador
X Tomar el despeluzador
Sostener el delantero X| X Piquetear dos veces el escote.
Esperar X X Llevar el delantero a la mesa B
* La operacion cerrar cuello de espalda contiene los mismos pasos, debido a esto solo se elaboré un
diagrama.
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Cédigo: FBC-010

RESUMEN DE ACTIVIDADES

CONFECCIONES MARACUARIO LTDA.
DIAGRAMA MANO IZQUIERDA MANO DERECHA

DIPOSICION DEL LUGAR DE TRABAJO

Piezas: DELANTERO .
reaae lrabajo
i ACTIVIDAD IZQMUAI\ENISDA DI;VIRAEI\(IZ?—M \
Operacién: CERRAR SISA DE :
DELANTERO Méaquina de
Método: ACTUAL PPERACIONES 10 1 LPie) Cose_r
Delantero Delantero
Lugar: AREA DE ENSAMBLE PESPALZAMINENTO 0 3 y forro de cerrado por
,|_delantero sisa
Elaborado por: ESPERAS 0 2 1
AUTORAS DEL PROYECTO - | MA\/ MA\/
Producto: BRAGA H-719 SOSTENER 0 0 o B
MANO IZQUIERDA MANO DERECHA
DESCRIPCION SIMBOLO SIMBOLO DESCRIPCION
D O
Tomar forro de delantero dela X X Espera
mesa A.
Revisar el forro delantero. x x Revisar el forro delantero.
Tomar delantero de la mesa A. X X Espera
Alinear las sisas izquierdas del | X X Alinear las sisas izquierdas del
forro y del delantero forro y del delantero
Colocar la alineacién en el X X Colocar la alineacion en el
prénsatelas. prénsatelas.
Coser toda la sisa izquierda. X Coser toda la sisa.
X Ir por el despeluzador
X Tomar el despeluzador
X Realizar dos piquetes en la curva
cerrada de la sisa
Voltear el delantera hacia la sisa| X X Voltear el delantera hacia la sisa
derecha derecha
Alinear las sisas derechas del Alinear las sisas derechas del
forro y del delantero X X forro y del delantero
Colocar la alineacién en el X X Colocar la alineacion en el
prénsatelas. prénsatelas.
Coser toda la sisa derecha. X X Coser toda la sisa derecha.
X Ir por el despeluzador
X Tomar el despeluzador
X Realizar dos piquetes en la curva
cerrada de la sisa
X Llevar la Pieza a la mesa B.

% La operacion cerrar sisa de espalda contiene los mismos pasos, debido a esto solo se elaboré un

diagrama.
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CONFECCIONES MARACUARIO LTDA.
DIAGRAMA MANO IZQUIERDA MANO DERECHA

Cédigo: FBC-0011

Piezas: DELANTERO

Operacion: CERRAR HOMBROS DE

DELANTERO
Método: ESTANDAR
Lugar: AREA DE ENSAMBLE

Elaborado por:
AUTORAS DEL PROYECTO

Producto: BRAGA H-719

DESCRIPCION

RESUMEN DE ACTIVIDADES

MANO IZQUIERDA

Areade Tm
Méaquina de
[Pie) COSEr
—8
Delantero
Delantero cerrado por
4 hombros
: J J
MESA MES.
A B

MANO DERECHA
DESCRIPCION |

Tomar el delantero de la mesa
A.

Ubicar el hombro derecho del
delantero

Doblar la esquina inicial del
hombro, tomando como guia la
costura de la sisa

Ubicar el doblez debajo del
prénsatelas

Sostener el hombro derecho
del delantero

Coser el hombro

Doblar la esquina final del
hombro, tomando como guia la
costura de la sisa

Espera

Retirar el hombro derecho del
prénsatelas

Ubicar el hombro Izquierdo

del delantero

Doblar la esquina inicial del
hombro, tomando como guia la
costura de la sisa

Ubicar el doblez debajo del
prénsatelas

Sostener el hombro izquierdo
del delantero

Coser el hombro

Doblar la esquina final del
hombro, tomando como guia la
costura de la sisa

Espera

Retirar el hombro izquierdo

del prénsatelas

Espera

ACTIVIDAD IZQMUAI\'E\IF?DA Dlizv'RAE'\‘c?JlA
OPERACIONES 15 14
DESPALZAMINENTO 0 1
ESPERAS 3 3
SOSTENER 2 0

SIMBOLO SIMBOLO

O=DVIO=ID
X X
X
X X
X
X X

X| X
X X
X X
X X
X X
X X
X X
X
X X
X| X
X X
X X
X X
X X
X X

Espera

Ubicar el hombro derecho del
delantero

Doblar las esquina inicial del
hombro, tomando como guia la
costura de la sisa

Ubicar el doblez debajo del
prénsatelas

Rematar el doblez

Coser el hombro

Doblar la esquina final del
hombro, tomando como guia la
costura de la sisa

Rematar el doblez

Espera

Ubicar el hombro Izquierdo

del delantero

Doblar las esquina inicial del
hombro, tomando como guia la
costura de la sisa

Ubicar el doblez debajo del
prénsatelas

Rematar el doblez

Coser el hombro

Doblar la esquina final del
hombro, tomando como guia la
costura de la sisa

Rematar el doblez

Espera

Llevar el delantero a la mesa
B.

La operacién cerrar hombros de espalda contiene los mismos pasos, debido a esto solo se elaboré un

diagrama.
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Cédigo: FBC-0012

RESUMEN DE ACTIVIDADES

CONFECCIONES MARACUARIO LTDA.
DIAGRAMA MANO IZQUIERDA MANO DERECHA

DIPOSICION DEL LUGAR DE TRABAJO

Piezas: DELANTERO ond N
Area de Trabajo
Operacion: PISAR SISA DELANTERA PR
Maquina de
OPERACIONES 7 8 coser
Método: ACTUAL = - Jg
=
DESPALZAMINENTO 0 1 Delantero
Lugar: AREA DE ENSAMBLE Delantero slsg
pisada
Elaborado por: ESPERAS 1 1 %
AUTORAS DEL PROYECTO MAK/ MESAV
Producto: BRAGA H-719 SOSTENER 1 0 A 2
MANO IZQUIERDA MANO DERECHA
DESCRIPCION SIMBOLO SIMBOLO DESCRIPCION
Tomar el delantero de lamesa | X X Espera
A.
Voltear la costura de la sisa X X Voltear la costura de la sisa
del delantero al derecho del delantero al derecho
Colocar la costura en el X X Colocar la costura en el
prénsatelas. prénsatelas.
Pisar la costura cerrada de la X X Pisar la costura cerrada de la
sisa derecha sisa derecha
Acomodar la costura de lasisa | X X Acomodar la costura de la sisa
izquierda izquierda
Pisar la costura cerrada de la X X Pisar la costura cerrada de la
sisa izquierda sisa izqueirda
Retirar el delantero del X X Esperar
prénsatelas
Sostener el delantero X X Ir por el despeluzador
X Tomar el despeluzador
X Separar la sisas.
Esperar X Llevar el delantero a al mesa B

*

diagrama.
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Codigo: FBC-0013

RESUMEN DE ACTIVIDADES

CONFECCIONES MARACUARIO LTDA.

DIAGRAMA MANO IZQUIERDA MANO DERECHA

DIPOSICION DEL LUGAR DE TRABAJO

Piezas: DELANTERO - (T b
Area de Trabajo
ACTIVIDAD |, MUAESDA DI;AR’AE'\éZCI‘-IA :
Operacién: PISAR CUELLO DE Q -
DELANTERO Maquina de
. OPERACIONES 5 3 m coser
Método: ESTANDAR —8
L=
) DESPALZAMINENTO 0 1 Delantero
Lugar: AREA DE ENSAMBLE Delantero cuello
pisado
Elaborado por: ESPERAS 0 2 4 ‘
AUTORAS DEL PROYECTO WES‘A\/ MESA\/
Producto: BRAGA H-719 SOSTENER 1 0 A B
MANO IZQUIERDA MANO DERECHA
DESCRIPCION SIMBOLO SIMBOLO DESCRIPCION
Tomar el delantero de lamesa | X X Espera
A.
Voltear la costura del cuello X X Voltear la costura del cuello
de delantero al derecho de delantero al derecho
Colocar la costura en el X X Colocar la costura en el
prénsatelas. prénsatelas.
Pisar la costura cerrada del X X Pisar la costura cerrada del
cuello cuello
Retirar el delantero del X X Esperar
prénsatelas
Esperar X X Llevar el delantero a al mesa B

*La operacion pisar cuello de espalda contiene los mismos pasos, debido a esto solo se elabor6 un

diagrama.
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Cédigo: FBC-0014

Piezas: DELANTERO, ESPALDA

Operacién: CERRAR COSTADOS

Método: ESTANDAR

Lugar: AREA DE ENSAMBLE

Elaborado por:

AUTORAS DEL PROYECTO
Producto: BRAGA H-719

RESUMEN DE ACTIVIDADES

CONFECCIONES MARACUARIO LTDA.
DIAGRAMA MANO IZQUIERDA MANO DERECHA

DIPOSICION DEL LUGAR DE TRABAJO

ACTIVIDAD

MANO

MANO
ZQUIERDA DERECHA

OPERACIONES

MANO IZQUIERDA

DESCRIPCION

SIMBOLO

18 18
DESPLAZAMINENTOS 0 >
ESPERAS 1
1
SOSTENER

SIMBOLO

Area de ‘N
Maquina de
Im coser

Delantero
Espalda Braga

FSA ] r
A MESA
. 5

MANO DERECHA ‘

DESCRIPCION

Tomar el delantero de la mesa
A

Abrir el forro y delantero al
derecho

Ubicar la esquina superior
derecha del forro debajo del
prénsatelas

Tomar la espalda de la mesa A
Abrir el forro y la espalda al
derecho

Colocar la esquina superior
derecha del forro encima de la
del delantero

Coser el costado derecho del
forro de delantero con el forro
de espalda

Alinear el costado derecho
delantero y de la espalda
Coser el costado derecho del
delantero con la espalda
Sostener el costado derecho

Girar el vestido y encontrar el
costado izquierdo

Alinear el costado izquierdo del
delantero y de la espalda
Colocar la alineacién debajo del
prénsatelas

Coser el costado izquierdo del
delantero y la espalda

Alinear el costado izquierdo del
forro de delantero y del forro
de la espalda

Coser hasta la mitad del
costado

Dejar una abertura en el
costado izquierdo

Coser hasta la otra mitad del
costado

Esperar

SV [@=)

D

X X X xx X X x( )

X X

X X X X X

X X X

X X X X X XX X X

X X X X X X XX

X

X

Esperar

Abrir el forro y delantero al
derecho

Ubicar la esquina superior
derecha del forro debajo del
prénsatelas

Tomar la espalda de la mesa A
Abrir el forro y la espalda al
derecho

Colocar la esquina superior
derecha encima de la del
delantero

Coser el costado derecho del
forro de delantero con el forro
de espalda

Alinear el costado derecho
delantero y de la espalda
Coser el costado derecho del
delantero con la espalda

Ir por el despeluzador

Tomar el despeluzador

Cortar el hilo sobrante del
cosido

Girar el vestido y encontrar el
costado izquierdo

Alinear el costado izquierdo del
delantero y de la espalda
Colocar la alineacién debajo del
prénsatelas

Coser el costado izquierdo del
delantero y la espalda

Alinear el costado izquierdo del
forro de delantero y del forro
de la espalda

Coser hasta la mitad del
costado

X | sostener el costado izquierdo

Coser hasta la otra mitad del
costado

Llevar y soltar la braga en la
mesa B.
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Codigo: FBC-015
Piezas: BRAGA
Operacion: CERRAR BOTA
Método: ESTANDAR

Lugar: AREA DE ENSAMBLE

Elaborado por:

AUTORAS DEL PROYECTO

ANO

DESCRIPCION

RESUMEN DE ACTIVIDADES

CONFECCIONES MARACUARIO LTDA.
DIAGRAMA MANO IZQUIERDA MANO DERECHA

DIPOSICION DEL LUGAR DE TRABAJO

MANO | MANO
ACTIVIDAD  |,7oUIERDA DERECHA
OPERACIONES 16 18
DESPALZAMINENTOS| 0 0
ESPERAS 1 1
SOSTENER 2 0
DA
SIMBOLO SIMBOLO

F

&

A

Area de Trabajo

Maquina de
IHE coser

Braga con Braga
bota cerrada y

&=

O DER A

DESCRIPCION

Esperar

Ubicar borde final del costado
derecho de | braga

Rematar borde final del costado
derecho de la braga

Girar vestido hacia costado
izquierdo de braga

Ubicar borde final del costado
izquierdo de la braga

Rematar borde final del costado
izquierdo de la braga

Girar mameluco para coger bota
Tomar botas traseras del forro de
la braga

Alinear bordes de bota de tela 'y
forro trasero

Ubicar alineacion debajo del
prensatelas

Rematar borde inicial de la
alineacion anterior

Unir por medio de costura la
bota de tela y forro trasero de la
braga

Sostener braga

Alinear bordes de bota de tela 'y
forro delantero

Ubicar alineacion debajo del
prensatelas

Rematar borde inicial de la
alineacién anterior

Unir por medio de costura la
bota de tela y forro delantero
de la braga

Sostener braga

Llevar braga a mesa A

=5

[

=D

Vi

><><><><><><><><><><><Q

X X X X

X

X X X X XX X X X ><><><Q

X X X X X X

Tomar braga

Ubicar borde final del costado
derecho de la braga

Rematar borde final del costado
derecho de la braga

Girar vestido hacia costado
izquierdo de la braga

Ubicar borde final del costado
izquierdo de la braga

Rematar borde final del costado
izquierdo de la braga

Girar mameluco para coger bota
Tomar botas traseras por la tela
de la braga

Alinear bordes de bota de tela 'y
forro trasero

Ubicar alineacién debajo del
prensatelas

Rematar borde inicial de la
alineacion anterior

Unir por medio de costura la
bota de tela y forro trasero de la
braga

Sacar bota trasera para dejarla
al derecho de la prenda

Alinear bordes de bota de telay
forro delantero

Ubicar alineacion debajo del
prensatelas

Rematar borde inicial de la
alineacion anterior

Unir por medio de costura la
bota de tela y forro delantero
de la braga

Sacar bota delantero para
dejarla al derecho de la prenda
Esperar
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Coédigo: FBC-O16
Piezas: BRAGA

Operacion: CERRAR ENTREPIERNA
Método: ESTANDAR

Lugar: AREA DE ENSAMBLE

Elaborado por:
AUTORAS DEL PROYECTO

Producto: BRAGA H-719

DESCRIPCION

MANO IZQUIERDA

RESUMEN DE ACTIVIDADES

CONFECCIONES MARACUARIO LTDA.
DIAGRAMA MANO IZQUIERDA MANO DERECHA

DIPOSICION DEL LUGAR DE TRABAJO

SIMBOLO

MANO MANO
ACTIVIDAD IZQUIERDA|DERECHA
OPERACIONES 17 20
DESPALZAMINENTOS ) 3
ESPERAS 1 1
SOSTENER 3 0

SIMBOLO

Braga con
bota cerrada
4 4
‘,MESA
A

Area de Trabajo
Maquina de
m coser

Braga

P

MANO DERECHA

DESCRIPCION

oo

D,

O=)

[

\/

Tomar braga por el delantero
Colocar braga en la mesa de
trabajo

Sostener bota de braga derlantera

Alinear bordes de entrepierna
Ubicar borde inicial de la
entrepierna delantera debajo del
prensatelas

Rematar borde inicial de la
entrepierna delantera

Alinear bordes de entrepierna
Coser borde de entrepierna
delantera

Rematar borde final de la
entrepierna delantera

Retirar entrepierna derecha del
prensatelas

Sostener entrepierna delantera

Extender braga en el puesto de
trabajo

Alinear bordes de entrepierna
Ubicar borde inicial de la
entrepierna trasera debajo del
prensatelas

Rematar borde inicial de la
entrepierna trasera

Alinear bordes de entrepierna
Coser borde de entrepierna
trasera

Rematar borde final de la
entrepierna delantera

Retirar entrepierna derecha del
prensatelas

Sostener entrepierna delantera

Esperar

X
X

X X X XX X XX

X X XX X XX

X XX X XX X

X XX X XX X X X XX

X

X

Esperar

Sacar la entrepierna delantera po
medio del hueco

Alinear bordes de entrepierna
Ubicar borde inicial de la
entrepierna delantera debajo del
prensatelas

Rematar borde inicial de la
entrepierna delantera

Alinear bordes de entrepierna
Coser borde de entrepierna
delantera

Rematar borde final de la
entrepierna delantera

Ir por despeluzador

Tomar despeluzador

Cortar pestafias en las dos
esquina de la entrepierna
Meter la entrepierna trasera por
medio del hueco

Extender braga en el puesto de
trabajo

Sacar la entrepierna trasera por
medio del hueco

Alinear bordes de entrepierna
Ubicar borde inicial de la
entrepierna trasera debajo del
prensatelas

Rematar borde inicial de la
entrepierna trasera

Alinear bordes de entrepierna
Coser borde de entrepierna
trasera

Rematar borde final de la
entrepierna delantera

Ir por despeluzador

Cortar pestafias en las dos
esquina de la entrepierna
Meter la entrepierna trasera

por medio del hueco
Llevar a mesa B
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Codigo: FBC-0017

Piezas: BRAGA

Operacion: CERRAR HUECO

Método: ESTANDAR

Lugar: AREA DE ENSAMBLE

Elaborado por:
AUTORAS DEL PROYECTO
Producto: BRAGA H-719

CONFECCIONES MARACUARIO LTDA.
DIAGRAMA MANO IZQUIERDA MANO DERECHA

RESUMEN DE ACTIVIDADES

MANO MANO
ACTIVIDAD IZQUIERDA DERECHA
OPERACIONES 5 3
DESPALZAMINENTQ 1 1
ESPERAS
1 2
SOSTENER
0 0

Area dew
Méaquina de
[Pie) COSer

—8
Braga con Braga
hueco terminada
abierto

MESA! p MES
A B

oo |
DESCRIPCION SIMBOLO SIMBOLO DESCRIPCION

Tomar una la braga con el
hueco abierto

Llevar la braga al puesto de
trabajo

Ubicar el hueco en el costado
izquierdo

Colocar el costado abierto en el
prénsatelas

Coser para cerrar el hueco en el
costado

Retirar el costado del
prénsatelas

Espera

BV
X
X X
X X
X X
X X
X X

Espera

Ubicar el hueco en el costado
izquierdo

Colocar el costado abierto en el
prénsatelas

Coser para cerrar el hueco en el
costado
Espera

Llevar la Braga a la mesa B
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Familia Mameluco Enterizo

CONFECCIONES MARACUARIO LTDA.

DIAGRAMA MANO IZQUIERDA MANO DERECHA

Codigo: FME-001
Piezas: PECHERA Y DELANTERO

Operacion: FRUNCIR PECHERA'Y
DELANTERO

Método: ESTANDAR
Lugar: AREA DE ENSAMBLE

Elaborado por:
AUTORAS DEL PROYECTO

DESCRIPCION

RESUMEN DE ACTIVIDADES

DIPOSICION DEL LUGAR DE TRABAJO

MANO IZQUIERDA
SIMBOLO

ACTIVIDAD ZQMUAIENF?DA DEMRAEI\(I:%A
OPERACIONES 2 5
DESPLAZAMINENTOS 3
ESPERAS 3 1
SOSTENER 1 0

SIMBOLO

L Area de Trabajo

@

5 Maquina de

[0}

3 m coser

‘ ’ Unién
= e
delantero

MESA
B

v MESA |
A
Y

/

MANO DERECHA

DESCRIPCION

Tomar la pechera de la mesa A
Sostener la pechera

Tomar el delantero

Alinear los bordes iniciales de
la pecheray el delantero
Colocar la alineacion debajo del
prénsatelas

Espera

Fruncir la pechera al delantero
Espera

Sostener el delantero

Espera

OBEDNV|OBID
X X XX
X
X
X X
X
X
X X
X X
X
X X

Esperar

Ir por el despeluzador

Tomar el despeluzador
Piquetear la mitad de la
candonga de la pechera
Esperar

Alinear los bordes iniciales de
la pecheray el delantero
Colocar la alineacion debajo del
prénsatelas

Colocar el fruncidor

Fruncir la pechera al delantero
Retirar el fruncidor

Ir por el despeluzador

Tomar el despeluzador

Cortar la hilaza sobrante
Llevar la pieza la mesa B.
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Cédigo: FME-002

Piezas: MAMELUCO

Operaciéon: APRETAR VIVO DE
CINTURA

Método: ESTANDAR
Lugar: AREA DE ENSAMBLE

Elaborado por:
AUTORAS DEL PROYECTO

MANO IZQUIERDA

DESCRIPCION

RESUMEN DE ACTIVIDADES

CONFECCIONES MARACUARIO LTDA.
DIAGRAMA MANO IZQUIERDA MANO DERECHA

DIPOSICION DEL LUGAR DE TRABAJO

SIMBOLO

MANO MANO
ACTIVIDAD ZQUIERDADERECHA

OPERACIONES 5 5
DESPLAZAMINENTOS|

0 1
ESPERAS

1 1
SOSTENER 1 0

SIMBOLO

Area de Trabajo

Méaquina de
Im coser
Mameluco
Mameluco con vivo
= apretado

MESA |
A ; A

MESA

MANO DERECHA

DESCRIPCION

/

A
Ubicar la candonga del
mameluco por el revés

Colocar la esquina del borde
inferior de la candonga en el
prénsatelas

Sostener la candonga

Voltear la candonga al derecho
Revisar la costura
Espera

D

=)

B,

Tomar el mameluco de la mesa

XX

O
X
X
X

XX

X

Esperar

Ubicar la candonga del
mameluco por el revés
Colocar la esquina del borde
inferior de la candonga en el
prénsatelas

Coser a lo largo del borde
inferior de lacandonga

Voltear la candonga al derecho
Revisar la costura

Llevar la camisa a la mesa B

299




CONFECCIONES MARACUARIO LTDA.
DIAGRAMA MANO IZQUIERDA MANO DERECHA

Codigo: FME-003 R A DJAD, DIPO OND AR DE TRABAJO
Piezas: BLUSA DEL MAMELUCO, -
FORRO Y FALDA DE : -
MAMELUCO ACTIVIDAD ZQMU/TI'E\IF?DA D!RAEI\IC%A frea de Trabajo
Operacion: ENCAJAR FORRODE Maquina de
Esiglégg CON PANTALON | OpERACIONES 18 22 [Fie) coser
Producto —
Método: ESTANDAR DESPALZAMINENTOS terminado nion de
3 4 pantalon y
Lugar: AREA DE ENSAMBLE forro con
ESPERAS 5 2 bajante
Elaborado por: SOSTENER l\/ v
AUTORAS DEL PROYECTO 1 0
MANO IZQUIERDA MANO DERECHA
DESCRIPCION SIMBOLO SIMBOLO DESCRIPCION
Coger la blusa del Mameluco de | X X Esperar
la mesa A. L
Llevar la blusa hacia el puesto de X X Colocar el borde inferior de la
trabajo. espalda en el prensatelas.
Colocar el borde inferior de la X X coger la falda unida al forro
espalda en el prensatelas. d”e la m:—:‘sa B. 6n unido al
Esperar X X evar la pantalon unido a
forro a la mesa de trabajo
Localizar el bajante del pantal6n X X Localizar el bajante del pantalon
Doblar el bajante del pantalon X X Doblar el bajante del pantalén
Por la mitad del borde inicial. Por la mitad del borde inicial.
Esperar X X Ir por el despeluzador.
_ X Tomar el despeluzador.
Sostener el bajante X| X Hacer un piquete en el doblez.
X Regresar el despeluzador a su
puesto.
Retirar el borde inferior de la X X Retirar el borde inferior de la
espalda en el prensatelas. espalda en el prensatelas.
Alinear el bajante de espalda en X X Alinear el bajante de espalda en
el borde derecho del bajante de el borde derecho del bajante de
Pantalon Pantalén
Ubicar la alineacion anterior X X t)Jb'icarI la alinea(;ién anterior
bajo el prensatelas. ajo el prensatelas.
Esperar X Rematar los bordes iniciales
del bajante de pantalon vy el
] bajante de espalda.
Coser alo ancho del bajante X X Coser alo ancho del bajante
de la falda. del pantalén
Esperar X X Rematar los bordes finales del
bajante de pantalén y el bajante
de espalda.
Voltear el Pantalén y ubicar el X X Voltear el Pantalon y ubicar el
borde izquierdo del bajante. borde izquierdo del bajante.
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MANO IZQUIERDA

MANO DERECHA

DESCRIPCION SIMBOLO SIMBOLO DESCRIPCION
OROV[OED

Coger la blusa del Mameluco Coger la blusa del Mameluco

por la parte inferior de la X X por la parte inferior de la

botonadura. botonadura.

Alinear La botonadura en el X X Alinear La botonadura en el

borde Izquierdo del bajante de borde Izquierdo del bajante de

pantalon. pantalén.

Ubicar la alineacién anterior X X Ubicar la alineacién anterior

bajo el prensatelas. bajo el prensatelas.

Esperar. X X Rematar los bordes iniciales del
bajante de falda y la
botonadura.

Coser alo ancho del bajante X X Coser alo ancho del bajante

del pantalén del pantalén

Esperar X X Rematar los bordes finales del
bajante del pantalén y La

. botonadura.

Retirar el Mameluco del X X Retirar el Mameluco del

prensatelas. prensatelas.

Coger la parte superior de la X X Coger la parte superior del

botonadura. bajante de espalda.

Llevar la media espalda X X Llevar la media espalda

izquierda hacia la media derecha hacia la media espalda

espalda derecha. izquierda.

Realizar el monte entre el X X Realizar el monte entre el

bajante y la botonadura de la bajante y la botonadura de la

blusa del Mameluco. blusa del Mameluco.

Verificar que el bajante y la X X Verificar que el bajante y la

botonadura tenga el mismo botonadura tenga el mismo

tamafio. tamafio.

Llevar el mameluco a la mesa A X X Esperar
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CONFECCIONES MARACUARIO LTDA.

DIAGRAMA MANO IZQUIERDA MANO DERECHA

Cédigo:

FME-O04

Piezas: MAMELUCO

Operacion: FRUNCIR ESPALDA
Método: ESTANDAR
Lugar:

AREA DE ENSAMBLE

Elaborado por:
AUTORAS DEL PROYECTO

DESCRIPCION

RESUMEN DE ACTIVIDADES

DIPOSICION DEL LUGAR DE TRABAJO

MANO IZQUIERDA

4

Area de Trabajo

Maquina de
m coser

48

Espalda
fruncida

Mameluco

]
e =
A
i B
MANO DERECHA
DESCRIPCION

Tomar el mameluco de las
piernas del operario

Alinear el borde inferior de la
espalda con el borde superior
del medio trasero derecho
Colocar los bordes iniciales de
la alineacion en el prénsatelas
Espera

Fruncir hasta el costado del
medio trasero derecho

Espera
Coser el tramo de la Unién del
costado

Espera

Fruncir hasta finalizar el medio
trasero derecho

Girar el mameluco y encontrar
el medio trasero derecho

Alinear el borde inferior de la
espalda con el borde superior
del medio trasero Izquierdo
Colocar los bordes iniciales de
la alineacion en el prénsatelas
Espera

Fruncir hasta el costado del
medio izquierdo

Espera

Coser el tramo de la Unién del
costado

Espera

Fruncir hasta finalizar el medio
trasero izquierdo

Esperar

ACTIVIDAD ZQMUAIEIF\?DA DEMRAENC?-M
OPERACIONES 12 15
DESPLAZAMINENTOS| 0 2
ESPERAS 7 1
SOSTENER 0 0

SIMBOLO SIMBOLO
ORDV|O=D
X X
X X
X X

X X
X
X X
X X
X X
X
X X
X X
X X
X X
X X
X X
X X
X X
X
X X
X X

Esperar

Alinear el borde inferior de la
espalda con el borde superior
del medio trasero derecho
Colocar los bordes iniciales de
la alineacion en el prénsatelas
Colocar el fruncidor

Fruncir hasta el costado del
medio trasero derecho

Retirar el fruncidor

Coser el tramo de la Unién del
costado

Colocar el fruncidor

Fruncir hasta finalizar el medio
trasero derecho

Girar el mameluco y encontrar
el medio trasero derecho

Alinear el borde inferior de la
espalda con el borde superior
del medio trasero izquierdo
Colocar los bordes iniciales de
la alineacion en el prénsatelas
Colocar el fruncidor

Fruncir hasta el costado del
medio trasero izquierdo

Retirar el fruncidor

Coser el tramo de la Unién del
costado

Colocar el fruncidor

Fruncir hasta finalizar el medio
trasero izquierdo

Llevar el mameluco a la mesa
B.
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CONFECCIONES MARACUARIO LTDA.
DIAGRAMA MANO IZQUIERDA MANO DERECHA

Cédigo: FBC-O05 RESUMEN DE ACTIVIDADES DIPOSICION DEL LUGAR DE TRABAJO

Piezas: BRAGA

Operacién: CERRAR Y SOBRE-PISAR MANO MANO Area de Trabajo
ENTREPIERNA ACTIVIDAD IZQUIERDA DERECHA

Método: ESTANDAR
OPERACIONES 19 21 [Pie) coser
AREA DE ENSAMBLE —8
DESPALZAMINENTOS (o] (o] Braga con Braga
Elaborado por: bota cerrada 4

F

ESPERAS 1 1 -
AUTORAS DEL PROYECTO MESA MESAI/
SOSTENER 2 ¢} A B

MANO IZQUIERDA
DESCRIPCION SIMBOLO

O

X

MANO DERECHA
DESCRIPCION

Esperar

Ubicar borde final del costado
derecho de | braga

Rematar borde final del costado
derecho de la braga

Girar vestido hacia costado
izquierdo de braga

Ubicar borde final del costado
izquierdo de la braga

Rematar borde final del costado
izquierdo de la braga

Girar mameluco para coger bota
Tomar botas traseras del forro de
la braga

Alinear bordes de bota de telay
forro trasero

Ubicar alineaciéon debajo del
prensatelas

Rematar borde inicial de la
alineacién anterior

Unir por medio de costura la
bota de tela y forro trasero de la

Tomar braga

Ubicar borde final del costado
derecho de la braga

Rematar borde final del costado
derecho de la braga

Girar vestido hacia costado
izquierdo de la braga

Ubicar borde final del costado
izquierdo de la braga

Rematar borde final del costado
izquierdo de la braga

Girar mameluco para coger bota
Tomar botas traseras por la tela
de la braga

Alinear bordes de bota de telay
forro trasero

Ubicar alineaciéon debajo del
prensatelas

Rematar borde inicial de la
alineacioén anterior

><><><><><><><><><><><Q

Unir por medio de costura la
bota de tela y forro trasero de la

X XX X X X XXX X ><><><><><><><><><><><><Q

braga braga

Sostener braga X Sacar bota trasera para dejarla
al derecho de la prenda

Alinear bordes de bota de tela y X Alinear bordes de bota de tela y

forro delantero forro delantero

Ubicar alineacion debajo del X Ubicar alineacion debajo del

prensatelas prensatelas

Rematar borde inicial de la X Rematar borde inicial de la

alineacioén anterior alineacioén anterior

Unir por medio de costura la X Unir por medio de costura la

bota de tela y forro delantero de bota de tela y forro delantero de

la braga la braga

Sostener braga X Sacar bota delantero para
dejarla al derecho de la prenda

Abrir la braga al derecho por la X Abrir la braga al derecho por la

entrepierna entrepierna

Pisar costura de la entrepierna X Pisar costura de la entrepierna

delantera delantera

Ubicar la entrepierna trasera X Ubicar la entrepierna trasera

Pisar costura de la entrepierna Pisar costura de la entrepierna

Trasera Trasera

Esperar X

Llevar el mameluco al mesa B
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Codigo:  FME-006
Piezas: MAMELUCO

Operacién: BASTEAR BOTA

Método: ESTANDAR

Lugar: AREA DE ENSAMBLE

Elaborado por:

AUTORAS DEL PROYECTO

DESCRIPCION

CONFECCIONES MARACUARIO LTDA.
DIAGRAMA MANO IZQUIERDA MANO DERECHA

RESUMEN DE ACTIVIDADES

DIPOSICION DEL LUGAR DE TRABAJO

MANO IZQUIERDA

Area de Trabajo\
Méaquina de
[Pie) Coser

=

Mameluco
bota
basteada

Mameluco

MESA
B
MANO DERECHA

DESCRIPCION

Tomar el mameluco de la mesa
A.

Colocar el borde inicial de la
bota derecha en el prénsatelas

Estirar el borde fina de la bota

Girar el mameluco hacia la bota
izquierda

Colocar el borde inicial de la
bota derecha en el prénsatelas

Estirar el borde final de la bota

Inspeccionar que la distancia
del tiro del pantal6on delantero
seaigual a la del trasero, en las
dos hotas

Espera

MANO MANO
ACTIVIDAD ZQUIERDA DERECHA
OPERACIONES 7 7
DESPLAZAMINENTOS 0 0
ESPERAS 1 1
SOSTENER 0 0
SIMBOLO SIMBOLO
X X
X X
X X
X X
X X
X X
X X
X X

Espera

Colocar el borde inicial de la
bota derecha en el prénsatelas

Pasar una basta en la bota del
mameluco

Girar el mameluco hacia la bota
izquierda

Colocar el borde inicial de la
bota derecha en el prénsatelas

Pasar una basta en la bota del
mameluco

Inspeccionar que la distancia
del tiro del pantaléon delantero
sea igual a la del trasero, en las
dos botas

Llevar el mameluco a la mesa
B
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CONFECCIONES MARACUARIO LTDA.
DIAGRAMA MANO IZQUIERDA MANO DERECHA

Codigo:  FME-007 RESUMEN DE ACTIVIDADES DIPOSICION DEL LUGAR DE TRABA

Piezas: MAMELUCO

Area de Trabajo

Operacién: FRUNCIR BOTA MANO MANO
ACTIVIDAD IZQUIERDA DERECHA =

I z N

Metodor ESTANDAR 2 Inzlaqumade
OPERACIONES 18 23 % coser

S

o -
Lugar: AREA DE ENSAMBLE DESPLAZAMINENTOS o s -

ESPERAS - Mameluco Con

Elaborado por: 5 1 bota fruncida
AUTORAS DEL PROYECTO SOSTENER o o
MANO IZQUIERDA MANO DERECHA
DESCRIPCION SIMBOLO SIMBOLO DESCRIPCION
O DNIOED
Coger el mameluco X X Espera
Ubicar la bota derecha del X X Ubicar la bota derecha del
mameluco mameluco
Espera X X Tomar la boca de la bota
Doblar la boca de la bota por la X X Doblar la boca de la bota por la
mitad y alinear los bordes mitad y alinear los bordes
Espera X X Ir por el despeluzador
X Tomar el despeluzador
X Realizar un piquete a 7 rallas
del borde
Colocar cara contra cara la X X Colocar cara contra cara la
boca de la bota con la bota, boca de la bota con la bota,
iniciando en la marca realizada iniciando en la marca realizada
Colocar la unién en el X X Colocar la unién en el
présatelas présatelas
Espera X X Colocar el fruncidor
Fruncir la boca de la bota a la X X Fruncir la boca de la bota a la
bota bota
Espera X X Retirar el fruncidor
Retirar la prenda del X X Ir por el despeluzador
prénsatelas X Tomar el despeluzador
Sostener la bota del mameluco X X Cortar el hilo sobrante del
fruncido
Girar el mameluco hacia la bota Girar el mameluco hacia la bota
izquierda izquierda
Espera X X Tomar la boca de la bota
Doblar la boca de la bota por la X X Doblar la boca de la bota por la
mitad y alinear los bordes mitad y alinear los bordes
Espera X X Ir por el despeluzador
X Tomar el despeluzador
X Realizar un piquete a 7 rallas
del borde
Colocar cara contra cara la X X Colocar cara contra cara la
boca de la bota con la bota, boca de la bota con la bota,
iniciando en la marca realizada iniciando en la marca realizada
Colocar la unién en el X X Colocar la unién en el
présatelas présatelas
Espera X X Colocar el fruncidor
Fruncir la boca de la bota a la X X Fruncir la boca de la bota a la
bota bota
Espera X X Retirar el fruncidor
Retirar la prenda del X X Ir por el despeluzador
prénsatelas X Tomar el despeluzador
Sostener la bota del mameluco X X Cortar el hilo sobrante del
fruncido
Espera X X Llevar el mameluco ala mesa
B
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Codigo:  FME-008

Piezas: MAMELUCO
Operacion: HACER CAJON

Método: ESTANDAR

Lugar: AREA DE ENSAMBLE

Elaborado por:

AUTORAS DEL PROYECTO

DESCRIPCION

RESUMEN DE ACTIVIDADES

CONFECCIONES MARACUARIO LTDA.
DIAGRAMA MANO IZQUIERDA MANO DERECHA

DIPOSICION DEL LUGAR DE TRABAJO

MANO IZQUIERDA
SIMBOLO

MANO MANO
ACTIVIDAD ZQUIERDA DERECHA
OPERACIONES 15 18
DESPLAZAMINENTOS 0 1
ESPERAS 5 1
TENER
SOS 0 0

SIMBOLO

Area dem
Méaquina de
[Pie) Coser

Mameluco

A2

Mameluco

Con cajoén
MESA |

MESA
At [ Bl /

MANO DERECHA

DESCRIPCION

Tomar el mameluco de la mesa
A.

Ubicar la bota derecha del
mameluco

Doblar a la mitad la esquina
exterior de la boca de bota
Colocar el doblez debajo del
prénsatelas

Espera

Sacar la punta de la esquina
Doblar a la mitad la esquina
interior de la boca de bota
Colocar el doblez debajo del
prénsatelas

Espera

Girar el mameluco hacia la bota
izquierda

Doblar a la mitad la esquina
exterior de la boca de bota
Colocar el doblez debajo del
prénsatelas

Espera

Sacar la punta de la esquina
Doblar a la mitad la esquina
interior de la boca de bota
Colocar el doblez debajo del
prénsatelas

Espera

Sacar la punta de la esquina
Espera

=N

B

O=

B,

O
X
X
X
X

XX

XXX X x

XX

XX X XXX XXX XX X XXX X X X

X

Espera

Ubicar la bota derecha del
mameluco

Doblar a la mitad la esquina
exterior de la boca de bota
Colocar el doblez debajo del
prénsatelas

Rematar la esquina

Sacar la punta de la esquina
Doblar a la mitad la esquina
interior de la boca de bota
Colocar el doblez debajo del
prénsatelas

Rematar la esquina

Girar el mameluco hacia la bota
izquierda

Doblar a la mitad la esquina
exterior de la boca de bota
Colocar el doblez debajo del
prénsatelas

Rematar la esquina

Sacar la punta de la esquina
Doblar a la mitad la esquina
interior de la boca de bota
Colocar el doblez debajo del
prénsatelas

Rematar la esquina

Sacar la punta de la esquina

Llevar el mameluco ala mesa
B
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Cédigo:  FME-O09

Piezas:  MAMELUCO
Operacion: PISAR BOTA

Método: ESTANDAR

Lugar: AREA DE ENSAMBLE

Elaborado por:

AUTORAS DEL PROYECTO

DESCRIPCION

RESUMEN DE ACTIVIDADES

CONFECCIONES MARACUARIO LTDA.
DIAGRAMA MANO IZQUIERDA MANO DERECHA

DIPOSICION DEL LUGAR DE TRABAJO

MANO MANO

ACTIVIDAD ZQUIERDA DERECHA

OPERACIONES

13 15

DESPLAZAMINENTOS

ESPERAS

SOSTENER

MANO IZQUIERDA

SIMBOLO

SIMBOLO

Area de Trabajo

Méaquina de
Im coser
4 -8

Mameluco
bota
Pisada

Mameluco

MANO DERECHA
DESCRIPCION

Tomar el mameluco de la mesa
A.

Ubicar la boca de la bota
derecha

Guardar la esquina exterior
sobresaliente de el cajon de la
bota

Colocar la esquina guardada
debajo del prénsatelas

Esperar

Realizar el dobladillo de la
boca de bota tomando como
base la medida del cajon

Coser el dobladillo de la boca a
la bota

Guardar la esquina interior
sobresaliente de el cajon de la
bota

Espera

Ubicar la boca de la bota
izquierda

Guardar la esquina exterior
sobresaliente de el cajon de la
bota

Colocar la esquina guardada
debajo del prénsatelas

Esperar

Realizar el dobladillo de la
boca de bota tomando como
base la medida del cajon

Coser el dobladillo de la boca a
la bota

Guardar la esquina interior
sobresaliente de el cajon de la
bota

Espera

o

[

X

BRE
X
X

X

X

Espera

Ubicar la boca de la bota
derecha

Guardar la esquina exterior
sobresaliente de el cajon de la
bota

Colocar la esquina guardada
debajo del prénsatelas

Rematar la esquina

Realizar el dobladillo de la
boca de bota tomando como
base la medida del cajon
Coser el dobladillo de la boca a
la bota

Guardar la esquina interior
sobresaliente de el cajon de la
bota

Rematar la esquina

Ubicar la boca de la bota
izquierda

Guardar la esquina exterior
sobresaliente de el cajon de la
bota

Colocar la esquina guardada
debajo del prénsatelas

Rematar la esquina

Realizar el dobladillo de la
boca de bota tomando como
base la medida del cajon
Coser el dobladillo de la boca a
la bota

Guardar la esquina interior
sobresaliente de el cajon de la
bota

Llevar el mameluco a la mesa
B
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Anexo O. Formato Registro Defectos de Calidad Producto Terminado

CONFECCIONES MARACURIO LTDA

TIPO DE DEFECTO REF. | TALLA N° VECES TOTAL

Costuras sueltas

Costuras desalineadas (no rectas)

Costuras desiguales

Piezas torcidas

Colores no uniformes

Desigualdad en las lanillas

Patrones incorrectos

Adornos encorvados

Suciedad
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ANEXO P. Diagramas de Recorrido Propuestos
e Familia Vestidos Elegantes

12_‘__ a0 13_'_' 0.55% _IDJ‘;L 0ra _11—l—| lﬂl 040 _IS—I—
BT4 = ] PT7 I I I I I I
Pra [l |[ PTio ! PT14 I PT8 I I I I I I

48
150

9.50

! 16,98 I

EROVECTO: .Inlmo v final del recorrido. == Enlace del flujo de proceso.
PROFIETARIO
SR LUIS FRANLISCO VELASCD @ Desplazamiento de las piezas del vestido. PT Puesto de Trabajo.
. L - -
MODULD MUEVD
LEVANTC: 3 il i ji
HEIDY JOHANA PINZON, DIANA ANGELICA LOZANG [ Maquinas Planas I:I Méquina Ojaladora
ESCALMA: BETRICA 1-20 DIAGRAMA DE RECORRIDO: WESTIDOS ELEGANTES D Méquinas Filete - Ma.quina Botc.nadora
FECHA: FEBRERO 2011 [PLAND: by DIRECEION: CARRERA 16 N 41 28 L. L )
' [__JmMaquinas Recortadora B Maquina Dobladilladora
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Familia Braga y Camisa

950

4.8

g, | 1| [ 13:4—| 47 == 1 (ESE = 15—
AT Wiadl M N WA N A
N PT1O PT14 PTH I I I I I I
!0.10 !
3 . I I IIILl
|

1690

PROVECTO:

FROPIETARIO

SR. LLIS FRANCISCO VELASCO

CONTIENE:

MODULD NUEVD

LEVANTO:
g HEIDY JOHANA PINZON, DIANA ANGELICA LOZANO

ESCALMY: paprracs 120 | DIWGRAMA O RECORRIDD: g

FECHA: FEBRERD 2011 PMNO'M'. 1DE1 DIRECCION: CARRERA 16N 41 29

@ Inicio y final del recorrido.

. Desplazamiento de las piezas del vestido.

D Maquinas Planas

D Maquinas Filete
[__JMaquinas Recortadora
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‘== Enlace del flujo de proceso.

PT Puesto de Trabajo.
|:I Magquina Ojaladora

- Maquina Botonadora
B Maquina Dobladilladora




ANEXO Q. Proceso del modelo de simulacion

ENTIDAD

ESTACION

OPERACION

BLK

SALIDA

DESTINO

REGLA

LOGICA DE
MOVIMIENTO

Delantero

MP

Actividad =1

IF Entidad <> 1 AND Unids <> 0 THEN{
ACCUM Unids

GROUP Unids }

ELSE {

ACCUM MLoteT

GROUP MLoteT}

Hora_de_Llegada = CLOCK(MIN)

INC j

aHrLleg[j] = CLOCK(MIN)

Delantero

CTé

FIRST 1

MOVE WITH
Patin THEN FREE
INC
Movimientos

Delantero

Espalda

CT6

MP

//0OP1
IF Actividad = 1 THEN {

GET Operario3

MSLotel

WAIT OP[Actividad]

DEC vLote

MSLote2

FREE ALL

Actividad =3}
Actividad =2
IF Entidad <> 1 AND Unids <> 0 THEN
{
ACCUM Unids
GROUP Unids }
ELSE {

ACCUM MLoteT
GROUP MLoteT }

Delantero

Espalda

PisoCT8

PisoCT5

JOIN1

FIRST 1

MOVE WITH
Patin THEN FREE
INC
Movimientos

MOVE WITH
Patin THEN FREE
INC
Movimientos

Espalda

PisoCT5

IF Actividad = 2 THEN {
ROUTE 1}

ELSE IF Actividad = 3 THEN {
ROUTE 2 }

Espalda

CT5

FIRST 1

Espalda

PisoCT8

FIRST 1

MOVE WITH
Patin THEN FREE
INC
Movimientos

Espalda

CT5

//0OP2
IF Actividad = 2 THEN {
MSLotel
WAIT OP[Actividad]
DEC vLote
MSLote2
Actividad =3}

Espalda

PisoCT5

FIRST 1

Espalda

PisoCT8

IF Actividad = 3 THEN({
JOIN 1 Delantero

GRAPHIC 2

ROUTE 1}

ELSE IF Actividad = 4 THEN({
ROUTE 2}

Espalda

CT8

FIRST 1

Espalda

PisoCT8

JOIN1
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Espalda

CT8

//OP3
IF Actividad = 3 THEN {
MSLotel

WAIT OP[Actividad]
MSLote2

Actividad =4}

Espalda

PisoCT8

FIRST 1

MOVE WITH
Patin THEN FREE
INC
Movimientos

Bies

PisoCT5

IF Actividad = 5 AND Entidad = 2 THEN
{
GRAPHIC 2

ACCUM MLoteT

GROUP MLoteT
Hora_de_Llegada = CLOCK(MIN)
DEC vOP4CTS, (MLoteT-1) }

Bies

MP

Actividad =4

IF Entidad <> 1 AND Unids <> 0 THEN
{
ACCUM Unids
GROUP Unids }
ELSE {

ACCUM MLoteT
GROUP MLoteT }

Bies

PisoCT8

FIRST 1

MOVE WITH
Patin THEN FREE
INC
Movimientos

Bies

PisoCT8

IF Actividad = 4 THEN {
JOIN 1 Espalda

GRAPHIC 2

ROUTE 1}

ELSE IF Actividad = 5 THEN {
ROUTE 2 }

Bies

CT8

U1

Bies

PisoCT5

FIRST 1

MOVE WITH
Patin THEN FREE
INC
Movimientos

Bies

CT8

//OP4
IF Actividad = 4 THEN {
MSLotel
WAIT OP[Actividad]
DEC vLote
MSLote2
Actividad =5}

Bies

PisoCT8

FIRST 1

Bies

PisoCT5

IF Actividad = 5 THEN {
ROUTE 1}

ELSE IF Actividad = 7 THEN {
ROUTE 2 }

Bies

CT5

U1

IF Entidad = 2
THEN {
DEC vOP4CTS8}

Bies

PisoCT5

JOIN 1

Bies

CT5

//OP5
IF Actividad = 5 THEN {
MSLotel

WAIT OP[Actividad]
MSLote2

Actividad =7}

Bies

PisoCT5

FIRST 1

Falda

MP

Actividad = 6

IF Entidad <> 1 AND Unids <> 0 THEN
{
ACCUM Unids
GROUP Unids }
ELSE {

ACCUM MLoteT
GROUP MLoteT }

Falda

PisoCT4

FIRST 1

MOVE WITH
Patin THEN FREE
INC
Movimientos
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Falda

PisoCT4

IF Actividad = 6 THEN {
ROUTE 1}

ELSE IF Actividad = 7 THEN {
ROUTE 2 }

Falda

CT4, 90

FIRST 1

Falda

PisoCT5

FIRST 1

MOVE WITH
Patin THEN FREE
INC
Movimientos

Falda

CT4

//OP6
IF Actividad = 6 THEN {
GET Operario3
MSLotel

WAIT OP[Actividad]
MSLote2

FREE ALL

Actividad =7}

Falda

PisoCT4

FIRST 1

Falda

PisoCT5

IF Actividad = 7 THEN {
JOIN 1 Bies

GRAPHIC 2

ROUTE 1}

ELSE IF Actividad = 8 THEN {
ROUTE 2 }

Falda

CT5

FIRST 1

Falda

PisoCT10

FIRST 1

MOVE WITH
Patin THEN FREE
INC
Movimientos

Falda

CT5

//OP7
IF Actividad = 7 THEN {
MSLotel

WAIT OP[Actividad]
MSLote2

Actividad =8}

Falda

PisoCT5

FIRST 1

Falda

PisoCT10

IF Actividad = 8 THEN {
ROUTE 1}

ELSE IF Actividad = 9 THEN {
ROUTE 2 }

Falda

CT10

FIRST 1

Falda

PisoCT4

JOIN1

MOVE WITH
Patin THEN FREE
INC
Movimientos

Falda

CT10

//OP8
IF Actividad = 8 THEN {
GET Operario2
MSLotel

WAIT OP[Actividad]
MSLote2

FREE ALL

Actividad =9 }

Falda

PisoCT10

FIRST 1

Cinturones

MP

Actividad =9

//COMBINE 2

//Entidad = 1

IF Entidad <> 1 AND Unids <> 0 THEN
{
ACCUM Unids
GROUP Unids }
ELSE {

ACCUM MLoteT
GROUP MLoteT }

Cinturones

PisoCT4

FIRST 1

MOVE WITH
Patin THEN FREE
INC
Movimientos

Cinturones

PisoCT4

IF Actividad = 9 THEN {
JOIN 1 Falda
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CT4, 90

FIRST 1




GRAPHIC 2
ROUTE 1}
ELSE IF Actividad = 10 THEN {
ROUTE 2 }
ELSE IF Actividad = 11 THEN {
ROUTE 3}
ELSE IF Actividad = 12 THEN {
ROUTE 4 }

Cinturones

CT9

FIRST 1

MOVE WITH
Patin THEN FREE
INC
Movimientos

Cinturones

CT4, 80

FIRST 1

Cinturones

PisoCT5

FIRST 1

MOVE WITH
Patin THEN FREE
INC
Movimientos

Cinturones

CT4

//OP9y OP11
INT vLotel = Batch
INT vLote2 = Batch

IF Actividad =9 THEN {
//OP9

GET Operario3

WHILE vLotel >0 DO {
WAIT OP[Actividad]
DECvlotel}

FREE Operario3
Actividad =10}

ELSE IF Actividad = 11 THEN {
//0P11

GET Operario3

WHILE vLote2 >0 DO {
WAIT OP[Actividad]
DECvlote2,2 }

FREE Operario3
Actividad =12 }

Cinturones

PisoCT4

FIRST 1

Cinturones

CT9

//OP10
IF Actividad = 10 THEN {
GET Operario4
MSLotel

WAIT OP[Actividad]
MSLote2

FREE ALL

Actividad =11}

Cinturones

PisoCT4

FIRST 1

MOVE WITH
Patin THEN FREE
INC
Movimientos

Cinturones

PisoCT5

IF Actividad = 12 THEN {
ROUTE 1}

ELSE IF Actividad = 13 THEN {
ROUTE 2 }

Cinturones

CT5

FIRST 1

Cinturones

PisoCT8

JOIN1

MOVE WITH
Patin THEN FREE
INC
Movimientos

Cinturones

CT5

//OP12
IF Actividad = 12 THEN {
MSLotel
WAIT OP[Actividad]
DEC vLote
MSLote2
Actividad =13 }

Cinturones

PisoCT5

FIRST 1




Actividad =13
IF Entidad <> 1 AND

Unids <> 0 THEN { MO.VE WITH
ACCUM Unids Patin - THEN
Hombreras MP . Hombreras | PisoCT8 | FIRST 1 | FREE
GROUP Unids }
INC
ELSE { Movimientos
ACCUM MLoteT
GROUP MLoteT }
IF Actividad = 13 THEN { Hombreras | CT7 | FIRST 1
JOIN 1 Cinturones
GRAPHIC 2
Hombreras | PisoCT8 | ROUTE 1} MOVE  WITH
ELSE IF Actividad = 19 Hombreras | PisoCT10 | JOIN 1 | Patin THEN
THEN { FREE
ROUTE 2 }
//0P13
IF Actividad = 13 THEN {
GET Operario4
MSLotel
Hombreras CT7 WAIT OP[Actividad] Hombreras | PisoCT8 | FIRST 1
DEC vLote
MSLote2
FREE ALL
Actividad =19 }
Actividad = 14
//COMBINE 2
/[Entidad =1 MOVE  WITH
IF Entidad <> 1 AND .
. Patin THEN
Mangas mp | Unids <>0THEN{ Mangas | CT14 | FIRST 1 |FREE
ACCUM Unids INC
GROUP Unids } Movimientos
ELSE {
ACCUM MLoteT
GROUP MLoteT }
//0P14
IF Actividad = 14 THEN { MOVE WITH
GET Operario4 .
MSLotel ' Patin THEN
Mangas CT14 WAIT OP[Actividad] Mangas PisoCT8 | FIRST 1 |F,\TCEE
MSLote2 Movimientos
FREE ALL
Actividad =15}
IF Actividad = 15 OR Mangas CcT8 EIRST 1
Actividad = 16 OR
Actividad = 18 THEN {
Mangas PisoCT8 ROUTE 1}
ELSE IF Actividad = 17 OR MOVE ~ WITH
Actividad = 19 THEN { Patin THEN
ROUTE 2} Mangas PisoCT10 | FIRST 1 | FREE
INC

Movimientos
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Mangas

CT8

//OP15, OP16y OP18
INT vLotel = Batch
INT vLote2 = Batch

IF Actividad = 15 THEN {
//OP15y OP16
WHILE vLotel > 0 DO {
Actividad =15
//OP15
WAIT OP[Actividad]
Actividad = 16
//OP16
WAIT OP[Actividad]
DECvlotel}
Actividad =17 }
ELSE IF Actividad = 18
THEN {
WHILE vLote2 >0 DO {
//0P18
WAIT OP[Actividad]
DECvlLote2 }
Actividad =19 }

Mangas

PisoCT8

FIRST 1

Mangas

PisoCT10

IF Actividad = 17 THEN {
ROUTE 1}

ELSE IF Actividad
THEN {

ROUTE 2 }

ELSE IF Actividad
THEN {

JOIN 1 Hombreras
GRAPHIC 2
ROUTE 3}

18

19

Mangas

CT10

FIRST 1

Mangas

PisoCT8

FIRST 1

MOVE
Patin
FREE
INC
Movimientos

WITH
THEN

Vestido

CT10

FIRST 1

Mangas

CT10

//0P17
IF Actividad = 17 THEN {
GET Operario2
MSLotel

WAIT OP[Actividad]
MSLote2

FREE ALL

Actividad = 18 }

Mangas

PisoCT10

FIRST 1

Vestido

CT10

//0P19
IF Actividad = 19 THEN {
GET Operario2
MSLotel
WAIT OP[Actividad]
DEC vLote
MSLote2
FREE ALL
Actividad =20}

Vestido

PisoCT10

FIRST 1

Vestido

PisoCT10

IF Actividad = 20 THEN {
ROUTE 1}

Vestido

PisoCT4

FIRST 1

MOVE
Patin
FREE
INC
Movimientos

WITH
THEN

Vestido

PisoCT4

IF Actividad = 20 THEN {
ROUTE 1}

Vestido

CT4

FIRST 1
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ELSE IF Actividad = 21 MOVE WITH
THEN { Operariol
ROUTE 2} Vestido CT1 FIRST 1 | THEN FREE
INC
Movimientos
//0P20
IF Actividad = 20 THEN {
GET Operario3
MSLotel
Vestido CT4 WAIT OP[Actividad] Vestido PisoCT4 | FIRST 1
DEC vLote
MSLote2
FREE ALL
Actividad =21}
//0P21
IF Actividad = 21 THEN { MOVE WITH
GET Operariol .
. MSLotel . Operariol
Vestido CT1 WAIT OP[Actividad] Vestido CT13 FIRST 1 | THEN FREE
INC
MSLote2 Movimientos
FREE ALL
Actividad =22}
//0P22
IF Actividad = 22 THEN {
GET Operariol MOVE WITH
MSLotel Patin THEN
Vestido CT13 WAIT OP[Actividad] Vestido CT3 FIRST 1 | FREE
DEC vLote INC
MSLote2 Movimientos
FREE ALL
Actividad =23}
//0P23
IF Actividad = 23 THEN {
GET Operario2
MSLotel
Vestido CT3 WAIT OP[Actividad] Vestido CT2 FIRST 1
DEC vLote
MSLote2
FREE ALL
Actividad =24}
//0P24
IF Actividad = 24 THEN { MOVE WITH
GET Operariol .
. MsSLotel . Patin THEN
Vestido CT2 WAIT OP[Actividad] Vestido CT11 FIRST 1 | FREE
INC
MSLote2 Movimientos
FREE ALL
Actividad =25}
//0P25
IF Actividad = 25 THEN { MOVE WITH
GET Operario5 .
. MSLotel . OperarioS
Vestido CT11 WAIT OP[Actividad] Vestido CT12 FIRST 1 IT'\II-ICEN FREE

MSLote2
FREE ALL
Actividad =26 }

Movimientos
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Vestido

CT12

//0P26
IF Actividad = 26 THEN {
GET Operario5
MSLotel

WAIT OP[Actividad]
MSLote2

FREE ALL

Actividad = 27}

Vestido

PT

FIRST 1

MOVE WITH
Operario5 OR
Patin THEN
FREE

INC
Movimientos

Vestido

PT

IF ProdTerminado >=

(Lotes*MLoteT) AND
Unids <> 0 THEN {

DEC WIP, Unids

INC ProdTerminado,

Unids }

ELSE {

DEC WIP, MLoteT

INC ProdTerminado,

MLoteT }

LOG "Tiempo de Ciclo",

Hora_de_Llegada

Hora_de_Salida =

CLOCK(MIN)

INCi

aHrSald[i] = CLOCK(MIN)

aTClote[i] = aHrSald[i] -

aHrLleg[i]

aTCPdtoli] = aTCLote[i] /

MLoteT

STC

IF ProdTerminado < 50
THEN {

WAIT OP[Actividad] }
ELSE {

WAIT OP[28] }

Vestido

EXIT
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