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RESUMEN

La empresa de D’°CASTANEDA es una empresa de la industria de la confeccion
dedicada a la fabricacion de prendas protectoras en materiales sintéticos y tejido
de punto.

La empresa se puede catalogar que es una mediana empresa dado la cantidad de
personal con el que cuenta en el momento (alrededor de 20 personas). En busca
de tener un crecimiento sostenible y una mejora en sus procesos productivos, la
empresa ha ido implementando y adquiriendo nuevas tecnologias para la
confeccidn de sus prendas en algunos de sus procesos. Sin embargo carece de
un profesional idoneo que aplique un conocimiento cientifico y practico en miras a
implementar estrategias de produccion principalmente, debido a que las
actividades desarrolladas en su sede son netamente operacionales.

Por esta razon desean implementar un estudio en produccion que permita evaluar
el desempenfio de los operarios para obtener la informacion necesaria que permita
valorar los niveles de productividad de los operarios y las secciones de trabajo.

Este proyecto muestra los resultados de un estudio de la evaluacion del
desempefio laboral en su sede de produccion, cuyo objetivo ultimo era el de
establecer una herramienta de medicion de la productividad de los operarios en
las diferentes secciones de trabajo en miras a detectar problemas de bajos indices
de productividad y a generar estrategias que permitan elevar los indices de
productividad no solo de sus operarios sino que también de la planta de
produccién en general.

Hoy en dia la competitividad es un factor indispensable para toda organizaciéon
independientemente de su tamafio, es por esta razén que la empresa
D’CASTANEDA quiere realizar estudios formales que le ayuden a mejorar la
productividad buscando ser cada mas competitivos en el mercado.

14



ABSTRACT

The company is a company D'CASTANEDA the garment industry dedicated to the
manufacture of synthetic materials protective clothing and knitted fabric.

The company would rank it is a medium-sized given the amount of staff we realize
at the time (about 20 people). Looking to have a sustainable growth and improved
production processes, the company has been implementing and acquiring new
technologies for making garments in some of its processes. But it lacks a qualified
professional to apply scientific knowledge and practice in order to implement
production strategies mainly because the activities are purely based on
operational.

For this reason wish to implement a production study to assess the performance of
the operators to obtain the information needed to assess the productivity levels of
workers and the working sections.

This project shows the results of a study of performance appraisal based on
production, whose ultimate goal was to establish a tool for measuring the
productivity of the workers in the different working sections in order to detect
problems of low productivity rates and generate strategies to raise productivity
levels not only their workers but also the overall production plant.

Today competition is indispensable for any organization regardless of size, is for
this reason that the company D'CASTANEDA want formal studies that will help you
improve productivity each seeking to be more competitive in the market.



INTRODUCCION

En el ambito operativo y administrativo concurren muchos factores que afectan la
produccion de un producto o servicio. Factores como re-procesos, demoras,
especificaciones erréneas, inadecuada administracion de recursos fisicos,
humanos y financieros, y delegacion de funciones equivocadas, que incrementan
el costo de la produccion. Es por esto que las empresas desean estandarizar sus
procesos y mejorarlos, para distribuir equilibradamente las cargas laborales y las
tareas, a través de la realizacién estudios donde involucren al personal, sus
funciones, herramientas y formas de utilizarlas.

El estudio del trabajo tiene una gran variedad de alternativas que se pueden
aplicar bien sea en la produccién de un producto o de un servicio, estas
alternativas contienen diferentes métodos que sirven para generar estandarizacion
en los procesos dependiendo del enfoque que se le dé y que se aplique.

En general y sin importar cuél sea el enfoque que se le dé al estudio del trabajo,
este genera resultados los cuales permiten encontrar falencias de los procesos asi
como desarrollar estrategias correctivas para mejorar los indices de la
produccion.

El muestreo del trabajo es una de esas técnicas que permiten encontrar posibles
falencias a través del establecimiento de estandares y se puede aplicar para
evaluar procesos de productos y de personal.

Ademas, es de vital importancia que las empresas ordenen, documenten y
estructuren todo aquello que permita al empleado realizar sus tareas de forma
organizada.

16



GLOSARIO

TRABAJO: Ejecucion de tareas que implican un esfuerzo fisico o mental y que
tienen como objetivo la produccién de bienes y servicios para atender las
necesidades humanas.

RECURSOS: Son aquellos factores que combinados son capaces de generar
valor en la produccién de bienes y servicios.

PRODUCTO: Es el resultado tangible o intangible de un proceso especifico
pudiendo ser un bien o0 un servicio que ocasiona un costo especifico de
produccion y genera un beneficio tangible social y/o econdmico.

MUESTREO: En estadistica se conoce como muestreo a la técnica para la
seleccién de una muestra a partir de una poblacion.

EFICACIA: La eficacia es la capacidad de alcanzar el efecto que espera o se
desea tras la realizacién de una accion.

EFICIENCIA: Se define como la capacidad de disponer de alguien o de algo para
conseguir un objetivo determinado.

DESEMPENO: Realizacion, por parte de una persona, un grupo o una cosa, de
las labores que le corresponden.

PRODUCTIVIDAD: La productividad es la relacion entre la cantidad de productos
obtenida por un sistema productivo y los recursos utilizados para obtener dicha
produccion. También puede ser definida como la relacién entre los resultados y el
tiempo utilizado para obtenerlos: cuanto menor sea el tiempo que lleve obtener el
resultado deseado, méas productivo es el sistema. En realidad la productividad
debe ser definida como el indicador de eficiencia que relaciona la cantidad de
recursos utilizados con la cantidad de produccion obtenida.

REFILAR O REFILADO: Técnica que consiste el recortar los sobrantes o exceso
de material de las prendas confeccionadas en las maquinas de sellado.
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1. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

En el presente capitulo se determina mediante observacion directa las diferentes
dificultades que se presentan en la Seccién de Confeccion del Area de Produccion
de la Empresa D"CASTANEDA, que impiden el 6ptimo desempefio de las labores
realizadas por los diferentes operarios en la distintas secciones del area de
produccién relacionadas con la confeccion, realizando asi el planteamiento, la
formulacion y la sistematizacién del problema, los cuales se toman de base para
determinar la metodologia de trabajo a utilizar.

1.1 Diagndstico de la Situacion Problema

La empresa D’'CASTANEDA es una empresa del sector de la confeccion dedicada
a la confeccion y comercializacion de prendas plasticas impermeables como:
Capas, Vestimotos, Chaquetas Transparentes, Protector de Coche de Bebe,
Delantales Escolares, Capas de Peluqueria, Capa Plastica Tinte, Chalecos,
Gorros, Capa Infantil y Servicio de Bordado, siendo estas sus principales
actividades.

La empresa tiene una trayectoria en el mercado de alrededor de 6 afos y durante
este tiempo se ha venido fortaleciendo en el sector de fabricacion de prendas
impermeables, lo que la ha consolidado y la ha hecho fuerte en el sector a nivel
regional asi como en la expansion de manera paulatina a nivel nacional a través
de la distribucion de sus productos hacia algunos departamentos del pais.

Este crecimiento ha hecho pensar entonces que la empresa mejore sus procesos
para de esta manera ofrecer mejores productos de mayor calidad y seguir su
proceso de expansién de una mejor manera y también fortalecer los sectores en
donde se ha hecho presencia.

Pese a que ha hecho una buena labor de diversificacion y comercializacién de sus
productos que le ha permitido ganar un buen reconocimiento por la calidad de los
mismos, aun en planta de produccion no tiene estudios de métodos y tiempos, ni
tiene prestablecido estandares de produccién, es por esta principal razén por la
cual se hace necesario empezar con estudios que permitan optimizar sus
procesos.
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La situacion descrita anteriormente evidencia la necesidad de realizar e
implementar  estudios relacionados con el tema de produccion para ir
estableciendo estandares de produccion y crear una cultura de mejora continua
por parte de sus empleados.

Mediante un estudio de desempefio laboral se comienzan a establecer y sentar las
bases para la mejora y optimizacion de las actividades asi como las estrategias
para la correccion de posibles fallas que se estén presentando en sus procesos
actuales.

1.2 Formulacién Del Problema

¢, Sera posible realizar un estudio para Medir y Evaluar el Desempefio Laboral con
la Técnica de Muestreo del Trabajo en la Seccion de Confeccién del Area de
Produccion de la Empresa D"CASTANEDA?

1.3 Sistematizacién Del Problema
> ¢Cuadl es la estructura organizativa y operativa de la Empresa D’°CASTANEDA?

» ¢Cudles son las actividades realizadas por el personal de la Seccion de
Confeccion del Area de Produccion de la Empresa D’CASTANEDA?

» ¢Cudles seran las proporciones elementales para aplicar la técnica del
muestreo del trabajo en la Seccion de Confeccion del Area de Produccion de la
Empresa D’CASTANEDA?

» ¢Cudl serd la cantidad de observaciones a tomar para realizar la evaluacion
del desempefio laboral del personal de la Seccion de Confeccion del Area de
Produccion de la Empresa D’CASTANEDA mediante el muestreo del trabajo?

> ¢Cudl sera el resultado del desempefio laboral en la empresa D’CASTANEDA
Obtenidos mediante la aplicacion de la técnica de muestreo del trabajo?
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2. DELIMITACION

El capitulo 2 hace referencia a todas las restricciones tenidas en cuenta para la
realizacion del estudio de evaluacion del desempefio laboral, tanto geogréfica,
temporal como demogréfica. Se establece la ubicacion principal de la empresa de
confeccion donde se desarrollara el trabajo de campo. Aunque cabe mencionar y
tener en cuenta que la empresa tiene unos talleres satélites donde confeccionan
una parte de la produccion prendas, estos talleres no seran tenidos en cuenta para
la realizacion del estudio debido a que estos no son manejados directamente por
la empresa, si no que sirven de apoyo principal cuando se presentan temporadas
altas.

2.1Delimitacién Geografica

El estudio se realiza para la Unica sede de produccién de la empresa ubicada en el
Sector A Manzana 32 Casa 15 Parque Industrial en la ciudad de Pereira,
Risaralda.

2.2Delimitacion Temporal

La investigacion, formulacién y documentacion del proyecto se desarrolla en un
promedio de cinco meses, iniciando en Febrero del 2013 y finalizando en Junio del
mismo afo.

2.3Delimitacién Demografica

El estudio fue basado en el desarrollo de actividades de 11 personas que se
encuentran distribuidas en las areas de Corte, Revisado y Doblado, Confeccion
Maquina Plana, Refilado y Doblado y Maquinas Selladoras.
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3. OBJETIVOS

3.1 Objetivo General

Realizar un Estudio, Medicion y Evaluacion del Desempefio Laboral con la Técnica
de Muestreo del Trabajo en la Seccién de Confeccion del Area de Produccién de
la Empresa D’°CASTANEDA.

3.2 Objetivos Especificos

>

Determinar y definir la estructura organizativa y operativa de la Empresa
D’CASTANEDA

Determinar las actividades realizadas por el personal de la Seccién de
Confeccion del Area de Produccion de la Empresa D’CASTANEDA

Determinar las proporciones elementales para aplicar la técnica del muestreo
del trabajo en la Seccion de Confeccion del Area de Produccion de la Empresa
D’CASTANEDA

Determinar la cantidad de observaciones a tomar para realizar la evaluacion
del desempefio laboral del personal de la Seccién de Confeccion del Area de
Produccion de la Empresa D’CASTANEDA mediante el muestreo del trabajo

Presentar los resultados del desempefio laboral en la empresa D’CASTANEDA
Obtenidos mediante la aplicacion de la técnica de muestreo del trabajo
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4. JUSTIFICACION

Durante los ultimos afios en la region especificamente en Pereira y Dosquebradas
ha sido cada vez mayor la aparicion de nuevas empresas dedicadas a la
confeccion de prendas, gran parte de estas empresas de confeccidén son talleres
pequefios que funcionan en la gran mayoria de las veces en casas de familia
cuyas cuales trabajan bajo el concepto de maquila. Este pequefio sector de la
produccion genera muchos empleos temporales directos e indirectos cuando hay
buenas temporadas en el mismo, haciendo de este un importante sector para la
economia de la region.

Sin embargo y pese a ser un sector importante y generador de empleo, la gran
mayoria de empresas que se dedican a la confeccion no tienen prestablecido
estandares de produccion e incluso algunas de ellas funcionan de manera muy
rudimentaria y artesanal por decirlo asi, caso especifico de los talleres de
confeccién, aclarando que ultimamente sea han ido modernizando en cuanto a la
adquisicibn de maquinaria un poco mAas especializada para realizar algunas
labores mas eficientemente de como lo hacian en un principio.

Hay que tener presente entonces de que la adquisicion de nuevas tecnologias es
buena y mejora los procesos siempre y cuando este vaya acompafiado de
estudios de tipo econdmico, técnico, productivo solo por mencionar algunos
importantes.

La empresa de confecciones D'CASTANEDA, pese a ser una empresa
relativamente joven en el mercado ha venido presentando un crecimiento notable
e importante durante los dltimos afios, pero los crecimientos deben ir
acompafados de estudios que ayuden a fortalecer la organizacion tanto
econdémica como administrativamente asi como también productivamente.

En la actualidad la empresa no cuenta con estudios en sus procesos productivos
lo cual ha puesto en manifiesto problemas que limitan e impiden el desarrollo de
sus actividades de una manera mas eficiente y eficaz.

Es por esta razén que para la ejecucion de este trabajo se quiere hacer énfasis en
el area de produccion especificamente en la seccién de confeccion de la empresa
y se pretende realizar un andlisis de los puestos de trabajo, en busca de
establecer un estudio de desempefio laboral a través de la técnica de muestreo
del trabajo con el objetivo de empezar a construir estandares para la medicion del
trabajo, para buscar entonces de esta manera ir dando el primer paso para un
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estudio de métodos y tiempos mas amplio que es requerido y que aun no lo tiene
la empresa el cual permita fortalecer su proceso de produccion e ir en busca de un
mejoramiento continuo que genere estabilidad econdmica y comercial.
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5. MARCO REFERENCIAL

El capitulo a tratar hace referencia a los diferentes conceptos que tienen relacion
con el trabajo a realizar en la empresa D’°CASTANEDA, como lo es el estudio del
trabajo, muestreo del trabajo; asi como también los propdésitos y objetivos de cada
concepto dentro del presente trabajo.

Igualmente se puede destacar el valor de la informacion sobre la actitud frente al
trabajador, la forma de llegar a él y la ejecucion de las diferentes actividades para
realizar el estudio de muestreo del trabajo exitoso y que conlleve a soluciones
aplicables, eficaces y basadas en informacion real.

Adicionalmente se hace una identificacion mas a fondo de la empresa y sus
diferentes secciones del area de produccion, lo cual permitird una orientacion de la
actividad economica de la empresa y que servira mas adelante para realizar un
andlisis discriminado de las diferentes actividades de los puestos de trabajo de
area de produccion en la seccién de confeccion.

5.1 Marco Tedrico

5.1.1 Muestreo del Trabajo*

El desarrollo del Muestreo de trabajo como técnica de mediciéon del trabajo se
remonta al afio 1935, cuando Tippet sugiridé la aplicacion de las observaciones
instantaneas para hacer estudios de tiempos de hombres y maquinas. Luego, en
1946, Morrow le dio un uso mas general con el propésito fundamental de
identificar las demoras que afectaban a los trabajos. Desde entonces la técnica ha
sido mas desarrollada y refinada. Actualmente se le conoce mundialmente con
diferentes nombres.

El muestreo de trabajo tiene por objetivo establecer el porcentaje que con respecto
al periodo total de tiempo se dedica a ciertas actividades.

! WEBSITE, www.itescam.edu.mx/principal/sylabus/fpdb/recursos/r6694.DOC
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5.1.1.1 Definicion?

Es la actividad por la cual se toman ciertas muestras de una poblacion de
elementos de los cuales vamos a tomar ciertos criterios de decision, el muestreo
es importante porque a travées de él podemos hacer analisis de situaciones de una
empresa o de alguin campo de la sociedad. EI Método por Muestreo esta basado
en principios estadisticos segun el cual se hacen observaciones instantaneas al
azar o sistematicamente. Es decir, en este método se hacen observaciones
puntuales a intervalos establecidos al azar o en forma sistematica. No se toma el
tiempo de toda la operacion, sino que al hacer la observacion al azar o
sistematicamente, se anota el tipo de movimiento que se esta llevando a cabo en
ese preciso instante.

La féormula para determinar el nimero de observaciones es la siguiente:

Z2 % (1 - P)

N = P x A2

Donde:
N = NUumero de observaciones
Z = Desviacion normal dependiendo del nivel de confianza deseado.

Tabla 1. Tabla de Valores Z para Diferentes Niveles de Confianza

% | Confianza Z
90 1.65
95 1.96
99 2.58

P = Proporcion de un elemento.

> LEON MEJIA, NATALIA, Estudio de Métodos y Tiempos Mediante la Técnica Muestreo del Trabajo en el
Centro Colombo Americano en la Ciudad de Pereira
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[P = Proporcion menor o minima.
A = Exactitud.

El método de muestreo de trabajo tiene varias ventajas sobre el de obtencion de
datos por el procedimiento usual de estudios de tiempos. Tales ventajas son:

v" No requiere observacion continua por parte de un analista durante un
periodo de tiempo largo.

v El operario no esta expuesto a largos periodos de observaciones
cronomeétricas.

v Las operaciones de grupos de operarios pueden ser estudiadas facilmente
por un solo analista.

Los resultados del muestreo sirven para determinar tolerancias o margenes
aplicables al trabajo, para evaluar la utilizacion de las maquinas y para establecer
estandares de produccion.

5.2 Marco Conceptual

5.2.1. La Administracion Cientifica

5.2.1.1. Definicién

A Esta Corriente se le llama Administracion Cientifica por la Racionalizacién que
hace de los dos métodos de ingenieria aplicados a la administracién y debido a
que desarrollan investigaciones experimentales orientadas hacia el rendimiento
del obrero.?

El enfoque tipico de la escuela de la administracion cientifica es el énfasis en las
tareas. EI nombre administracién cientifica se debe al intento de aplicar los

® http://www.monografias.com/trabajos7/act/act.shtml
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métodos de la ciencia a los problemas de la administracion, con el fin de alcanzar
elevada eficiencia industrial. Los principales métodos cientificos aplicables a los
problemas de la administracion son la observacion y la medicion. La escuela de la
administracion cientifica fue iniciada en el comienzo de este siglo por el ingeniero
mecanico americano Frederick W. Taylor, considerado el fundador de la moderna
TGA.

(TGA: Teoria General de la Administracion)
5.2.1.2. Principios de la Administracion Cientifica de Taylor

Para Taylor, la gerencia adquiri6 nuevas atribuciones y responsabilidades
descritas por los cuatro principios siguientes:

v Principio_de planeamiento: sustituir en el trabajo el criterio individual del
operario, la improvisacion y la actuacion empirico-practica por los métodos
basados en procedimientos cientificos. Sustituir la improvisacion por la
ciencia, mediante la planeacién del método.

v Principio de la preparacion / planeacién: seleccionar cientificamente a los
trabajadores de acuerdo con sus aptitudes y prepararlos, entrenarlos para
producir mas y mejor, de acuerdo con el método planeado.

v" Principio del control: controlar el trabajo para certificar que el mismo esta
siendo ejecutado de acuerdo con las normas establecidas y segun el plan
previsto.

v Principio_de la_ejecucion: distribuir distintamente las atribuciones y las
responsabilidades, para que la ejecucion del trabajo sea disciplinada.

En la mayoria de los oficios, la ciencia es desarrollada mediante un analisis y
estudio del tiempo y de los movimientos que debe realizar el obrero para efectuar
una pequeia parte de su trabajo, y este estudio es hecho por un hombre provisto
de un crondmetro y un cuaderno de apuntes. Centenares de estos hombres se
ocupan en desarrollar un conocimiento cientifico elemental alli donde existian
reglas empiricas.

Las medidas generales a tomar en el desarrollo de una simple ley de esta clase
son las siguientes:

v" Encontrar, obreros distintos que sean expertos en el trabajo.
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v’ Estudiar la serie de operaciones o movimientos elementales que c/u de
estos hombres realiza al efectuar el trabajo que se investiga, y los
implementos que c/ obrero usa.

v Estudiar con un cronémetro el tiempo requerido para hacer c/u de estos
movimientos, y seleccionar la manera mas rapida de utilizar c/ elemento de
trabajo.

v Eliminar todos los movimientos falsos, los lentos y los indtiles.

v" Reunir en una serie los elementos mas rapidos y mejores, y los mejores
implementos.

Con la filosofia de la administracion de "iniciativa e incentivo" se deja a cada
obrero usar su propio criterio, de manera que el trabajo se ejecute en el tiempo
mas breve, y esto trae como resultado una gran variedad de formas y tipos de
herramientas usadas en cada tarea. La administracion cientifica exige, un examen
de cada una de las modificaciones que ha experimentado cada herramienta bajo
las reglas empiricas; y, después de un estudio de la velocidad, deberan agruparse
las buenas cualidades halladas en cada una de ellas en una herramienta modelo,
que permitira al obrero trabajar mas rapidamente y con mayor facilidad. Esta
nueva herramienta es adoptada como modelo, y permanece en uso hasta que el
estudio de los movimientos y del tiempo permite descubrir una mejor.

El desarrollo de una ciencia para reemplazar las reglas empiricas no es en la
mayoria de los casos una empresa formidable, y que puede ser realizada por
hombres comunes; pero el éxito requiere registros, sistema y cooperacion.

5.3Marco Situacional

5.3.1 Marco Geogréfico

La ciudad de Pereira® es una ciudad de Colombia, capital del departamento de
Risaralda, ubicada en el Eje Cafetero. La ciudad cuenta con una poblacion de
464.719 habitantes segun las proyecciones oficiales del censo hecho por el DANE

4 http://es.wikipedia.org/wiki/Pereira
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en el aflo 2005. Se encuentra ubicada en la region centro-occidente del pais, en el
valle del rio Otun en la Cordillera Central de los Andes Colombianos.

El area municipal es de 702 km?; limita al norte con los municipios de La Virginia,
Marsella y Dosquebradas, al este con Santa Rosa de Cabal y el departamento del
Tolima, al sur con los departamentos de Quindio y Valle del Cauca, al oeste con el
municipio de Balboa y el departamento del Valle del Cauca. Pereira es el primer
centro urbano del eje cafetero y el segundo de la regién paisa.

Tabla 2. Datos de Interés de la Ciudad de Pereira

Algunos Datos de Interés
Fecha de Fundacion 30 de Agosto de 1863
Altitud 1411 msnm
Temperatura Promedio 21 °C
Precipitacion Media Anual | 2750 mm
Extension Geogréfica

v' Area municipal 604 km?
v Area Metropolitana 707 km?

La ciudad de Pereira hace parte del area Metropolitana Centro-Occidente, de la
cual también hacen parte los municipios de Dosquebradas y la Virginia. Asi mismo
limita al norte con los municipios de La Virginia, Marsella y Dosquebradas, al este
con Santa Rosa de Cabal y el departamento del Tolima, al sur con los
departamentos de Quindio y Valle del Cauca, al oeste con el municipio Balboa y el
departamento Valle del Cauca.

5.3.2 Resefia Historica

El negocio tienes sus inicios en el afio 2007, cuando se contaba con 2 personas
gue cortaban capas de seda y una operaria externa (maquila) que se encargaba
de realizar todas las costuras correspondientes. Trabajaban solo los domingos 3
horas en la casa del duefio, haciendo cortes de capa de seda y luego esperaban
que llegaran las capas de ceda con la costuras para que fueran dobladas y
empacadas. En este tiempo se tenian muy pocos clientes pero pedidos
constantes.
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No tenian méquinas para corte industrial, por lo tanto tenian que utilizar un bisturi,
tampoco tenian metros pero se utilizaba como base para medir las dimensiones
de las baldosas. Cortaban en 1 habitacion de la casa y a medida que iban
creciendo se necesitd mas espacio por lo tanto separan la vivienda del lugar del
trabajo.

A los 6 meses de iniciar se comprd la mesa de corte de 4 metros, donde la
produccion era mas comoda y su rendimiento mejor. Se comienza a fabricar el
chaleco y la capa plastica de tinte en tallas (S, M, L), por tal razén pasan a trabajar
4 dias a la semana, pero no tenian una jornada estricta ni ordenada.

Al afio se adquiere la cortadora vertical de 8 pulgadas para mejorar el rendimiento
de corte y cumplir con la demanda, ya que se habian incrementado los pedidos.
También se ven en la obligacibn de aumentar las horas de trabajo, de lunes a
sabado de 8 a 10 horas diarias.

En este mismo afio aparece el babero de maquillaje y el delantal plastico el cual
fue descontinuado al afio siguiente debido a que la demanda bajo, y solo existian
2 clientes para este producto. Por ese tiempo se involucra la linea de ropa
impermeable (capas de adulto, capas infantiles y juveniles, gorro de coche) todos
en gama entre 6 y 7 colores.

En la actualidad cuenta con 2 maquinas de sellado de alta frecuencia, una
operaria de confecciébn de maquina plana, y una seccion de bordado el cual es
utilizado como un servicio mas que para su proceso de produccién como tal.
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5.3.3 Estructura Organizacional

Debido al tamafio actual de la empresa y la falta de estructuracion organizacional,
la empresa D’CASTANEDA no tiene definida de manera formal una estructura
organizacional como tal, por esta razon se propone el siguiente organigrama
pensando en el crecimiento hacia un futuro.

llustracién 1. Estructura Organizacional Propuesta para la Empresa
D’CASTANEDA

| GERENTE GENERAL

| ASESOR CONTABLE F

GERENTE COMERCIAL | JEFE DE PRODUCCION GERENTE ADMINISTRATIVO—|
1
I T 1 1 I
VENDEDORES CONFECCION
) CORTE SELLADO CALIDAD
‘ MAQUINA PLANA ‘ SECRETARIA

5.3.4 Principios Corporativos

Misidn

La empresa D’'CASTANEDA es una empresa productora y distribuidora de
prendas protectoras en materiales sintéticos y tejido de punto. Que ofrece
productos para sector comercial de las peluquerias, para el hogar, para algunas
instituciones educativas y para el publico en general. Trabaja con un equipo
humano responsable y comprometido que permite satisfacer las necesidades y
expectativas de los clientes.
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Visién

Ser para el 2015 los lideres a nivel local, regional y nacional en la producciéon y
comercializacion de prendas protectoras en materiales sintéticos y ser reconocidos
por nuestros clientes por nuestra calidad, credibilidad, economia en productos
innovadores.

5.3.5 Portafolio de Productos y Servicios

La empresa D’CASTANEDA en la actualidad ofrece una variedad de productos
enfocados a diferentes sectores como lo son el sector comercial, el hogar,
instituciones educativas y publico en general, dentro de sus productos se
encuentran:

Capas de Peluqueria
Capa Plastica Tinte
Chalecos

Gorros

Capa Infantil

Capas

Vestimotos

Chaquetas Transparentes
Protector de Coche Bebe

Delantal Escolar

NS N N N W N N N N NN

Vestido Protector para Lavadora

Ademas de ofrecer esta gran variedad de productos la empresa ofrece el servicio
de bordado de prendas para otros sectores de la confeccion.
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5.3.6 Procesos Operativos

Los procesos productivos con que cuenta la empresa en la actualidad son
Confeccién, Seccion de Corte, Seccion de Confeccién Maquina Plana, Seccion de
Sellado, Seccién de Calidad Sellado, Seccion de Calidad Producto Terminado y
Bordado, estos procesos son los que permiten la realizacion de todos los
productos ofrecidos, adicionalmente cuenta con uso talleres satélites en los cuales
se confeccionan otras las prendas que requieren de maquinaria con la cual no
cuenta.

A continuacién se presentan imagenes de cada uno de los puestos de trabajo, de
mencionados procesos, no se realizara una descripcion detallada de los
actividades de los procesos ya que estas se veran a fondo en capitulos
posteriores de este documento.
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5.3.6.1 Seccion de Corte

llustracién 2. Puesto de Trabajo Seccién de Corte

5.3.6.2 Seccion de Confeccion Maquina Plana

llustracion 3. Puesto de Trabajo Seccion de Confeccién Maquina Plana
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5.3.6.3 Seccion de Sellado

llustracién 4. Puesto de Trabajo Seccion de Sellado

5.3.6.4 Seccion de Calidad Sellado

llustraciéon 5. Puesto de Trabajo Seccién de Calidad Sellado
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5.3.6.5 Seccio6n de Calidad Producto Terminado

llustracion 6. Puesto de Trabajo Seccion de Producto Terminado

5.3.6.6 Bordado

llustracién 7. Puesto de Trabajo Bordado
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6. DISENO METODOLOGICO

6.1Tipo de Investigacion

Se realizard una investigacion de tipo cuantitativa o tradicional, con un enfoque
descriptivo, ya que el estudio hace parte de un analisis de valores en donde los
resultados permiten hacer inferencia y tomar decisiones.

6.2 Metodologia a Utilizar

El método a utilizar serd el de analisis y sintesis que consistirA en mirar las
actividades de diferentes puestos o0 estaciones de trabajo, clasificarlas en
actividades productivas e improductivas y a partir de ello determinar el nivel de
eficiencia e interpretar el mismo.

6.3Poblacion Objetivo

La poblacibn tomada para el desarrollo del estudio comprende todos los
empleados de la empresa D’CASTANEDA, especificamente los operarios del area
de produccion de la seccién de confeccion.

6.4 Etapas del Proceso

v" Definiciéon del plan de trabajo

Definicion del cronograma

Recoleccion de Informacion

Procesamiento y analisis de datos

Presentacion del informe final de acuerdo a los parametros establecidos en
la Facultad de Ingenieria Industrial de la Universidad Tecnoldgica de
Pereira

Conclusiones

Recomendaciones

v Bibliografia

ASANENERN

< S
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6.5 Resultados Esperados
Al finalizar este proyecto se deberan tener los siguientes resultados esperados:
v" Una herramienta para realizar el desempefio laboral

v Diagnostico completo y un andlisis de la evaluacion del desempeiio laboral
en los diferentes puestos de trabajo de la empresa

v’ Las causas de los bajos indices de productividad que se puedan tener
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7. DESCRIPCION Y/O ANALISIS DE ACTIVIDADES REALIZADAS POR
LOS OPERARIOS DEL AREA DE PRODUCCION

En este capitulo se describirAan de una manera total las actividades principales
para el proceso de produccion y confeccion, en cada una de las areas y secciones
directamente involucradas y relacionadas con el estudio realizado, buscando asi
de esta forma el poder simplificar y facilitar el estudio a través de una completa y
clara informacion que permita una comprension méas facil y adecuada a los
interesados en el proceso de estudio.

7.1 Actividades Seccion de Corte

Esta seccion es fundamental en el proceso de la confeccién, independientemente
del tipo de prenda que se esté fabricando. Este proceso de vital importancia ya
que es aqui en donde comienza todo el proceso y a partir de este se genera el
trabajo para las demas secciones.

El proceso y las actividades desarrollados en esta seccion en general para la
fabricacion de cualquier prenda son muy similares, sin embargo, en la produccién
de prendas impermeables hay ciertas actividades cuyas cuales no son muy
comunes con respecto a la produccién de otro tipo de prendas. Por esta razén se
realizé una descripcién total de las actividades realizadas en esta seccién con el
objetivo de facilitar el estudio del trabajo y poder aplicar la técnica de muestreo del
trabajo para medir y evaluar el desempefio laboral en la empresa.

Dentro de la descripcion de las actividades y la clasificacion encontrada en este
puesto o0 seccién de trabajo para la confeccion de prendas de la empresa se
pueden resaltar las siguientes:
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Tabla 3. Descripcion y Clasificacion de Actividades Seccidon de Corte

ACTIVIDADES
No Descripcion y Clasificacion
Productivas - Extender
Buscar, Separar, Cambiar Color de la Tela
1 |Sacar y Montar Rollo de Tela en soporte
Extender Material
Cortar Puntas
Productivas - Cortar
Dibujar Trazo
2 |Contary Cortar Capas de Material Extendido
Separar y Arrumar Corte
Martillar Capas con soporte
Improductivas - Ocioso
Ausente
Charla
Hablar por Celular
Caminar
Inactivo
Revisa Maquina de Corte
Otro

La anterior tabla nos servird como guia fundamental para llevar a cabo la correcta
realizacion, desarrollo y ejecucién del trabajo de campo, asi como en la
consecucién de los objetivos planteados y propuestos en este proyecto.

7.2 Actividades Seccion de Confeccion (Maguina Plana)

En la industria de la confecciébn podemos encontrar diferentes maquinas para la
produccion y confeccién de prendas, entre ellas se destacan principalmente dos
gue son la maquina plana, y la maquina fileteadora, en general todas las
empresas de este ramo que se dediquen a la fabricacion de prendas tienen en sus
procesos este tipo de maquinas, bien sea de manera directa o de manera indirecta
a través de talleres satélites que les confeccionan a terceros (maquila).
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La empresa D’CASTANEDA no es ajena a esta situacion y dentro de su planta, y
procesos de produccién posee una maquina plana, para suplir sus necesidades
principales en cuanto a las prendas mas comercializadas mas especificamente las
Carpas para Moto. De igual manera como se realizé con la seccion de corte, para
este puesto de trabajo se realiz6 una clasificacion y descripcion de actividades
principales en este puesto de trabajo. Dentro de la descripcion de las actividades
y la clasificacion encontrada en este puesto o seccion de trabajo para la
confeccion de prendas de la empresa se pueden resaltar las siguientes:

Tabla 4. Descripcion y Clasificacion de Actividades Seccion de Maquina
Plana

ACTIVIDADES
N° Descripcion y Clasificacion
Productivas - Pre Coser
1 |Tomar y Organizar Prendas a Unir
Retirar Prendas Confeccionadas
Productivas - Coser

2 |Organizar Bordes a Coser , Coser
Cortar Hilos, Cortar Prenda, Cambiar Hilo o Carretel

Improductivas - Ocioso

Ausente

Charla

Hablar por Celular
Caminar

Inactivo

7.3 Actividades Seccién Sellado (Maquina Selladora de Alta
Frecuencia)

Esta es la seccion de la empresa mas tecnificada y en donde se realizan gran
parte de las operaciones de confeccibn de una gran cantidad de productos
principales o mas comercializados de la empresa tales como las Carpas para
Moto, los Vestimotos, las Chaquetas Transparentes entro otros.
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Dentro de la descripcion de las actividades y la clasificacion encontrada en este
puesto 0 seccion de trabajo para la confecciébn de prendas de la empresa se
pueden resaltar las siguientes:

Tabla 5. Descripcion y Clasificacion de Actividades Seccion de Sellado
(Maquina Selladora de Alta Frecuencia)

ACTIVIDADES

No Descripcion y Calcificacion

Productivas - Pre Sellado
Tomar y Alinear Prendas o Material
Alinear Prendas , Material, Recortar Sobrantes, Pegar Reflectivo
Colocar Molde, Alinear molde
Colocar Guias
Colocar Soportes

Productivas - Sellado
Ingresar a la Maquina Selladora
Sacar y Retirar Prenda Sellada
Sellado y Ajuste de Maquina
Improductivas - Ocioso

Ausente

Charla

Hablar por Celular

Esperar Magquina

Inactivo

Revisar Maquina de Sellado
Otro

42



7.4 Actividades Seccién de Calidad Sellado

Esta seccion es una de la menos tecnificada de la empresa, pero no menos
importante que las demas y los procesos realizados en esta seccidon constituyen y
son de vital importancia para la consecucion de unos buenos niveles de
produccion.

En esta seccion mas que un manejo de una maquina especializada, requiere de la
mayor atencion y concentracion del operario ya que es en esta parte donde
termina el proceso de confeccion de prendas y cualquier error o falla generaria un
retroceso y reproceso en la produccién, por tal razén es importante resaltar las
labores y actividades que se desarrollan en el area, dentro de la descripcion de
las actividades y la clasificacion encontrada en este puesto de trabajo para la
confeccion de prendas de la empresa se pueden resaltar las siguientes:

Tabla 6. Descripcion y Clasificacion de Actividades Seccidon de Calidad
Sellado

ACTIVIDADES
No Descripcion y Clasificacién
Productivas — Revisado
Tomar Prendas Confeccionadas, Revisar
Cortar Hilos y Refilar (Quitar Sobrantes)
Doblar Prenda
1 |Medir Resorte
Colocar Resorte
Pegar Reflectivo
Empacar Prenda
Revisar Cremalleras
Improductivas — Tiempo Ocioso
Ausente
Charla
2 |Hablar por Celular
Caminar
Inactivo
Otro
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7.5 Actividades Seccién de Calidad Producto Terminado

Por ultimo llegamos a la seccion de calidad de producto terminado, en esta
seccidn se realizan actividades y similares a la Seccién de Calidad Sellado, y cabe
anotar que esta sirve de apoyo a los a la seccidn anterior cuando esta tiene
exceso de carga de trabajo. Basicamente difiere con la seccidn anterior en que en
esta se realizan actividades de empaque de pedidos listos para ser despachados
a los clientes en diferentes ciudades.

La descripcion de las actividades y la clasificacion encontrada en este puesto o
secciéon de trabajo para la confeccion de prendas de la empresa son las
siguientes:

Tabla 7. Descripcion y Clasificacion de Actividades Seccién de Calidad
Producto Terminado

ACTIVIDADES
No Descripcion y Clasificacion
Productivas - Revisado

Tomar Prendas Confeccionadas
1 |Cortar Hilos
Doblar Prenda, Pegar Reflectivo
Revisar Cremalleras

Productivas - Empacar y Embalar
Etiquetar Bolsas
2 |Empacar Prenda
Contar Unidades Empacadas y Separar por Referencia
Empacar Pedido en Caja

Improductivas — Tiempo Ocioso

Ausente

Charla

3 |Hablar por Celular
Caminar

Inactivo

Otro
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8. MUESTREO DEL TRABAJO SECCION DE CONFECCION AREA DE
PRODUCCION

En este capitulo se encuentra documentado todas las consideraciones que fueron
tenidas en cuenta para la realizacion del estudio y para el desarrollo y realizacion
de trabajo de campo, asi como los medios y formatos para realizar los registros de
la informacién que nos enfocara en la busca del objetivo planteado desde el
comienzo.

Entraremos entonces a mirar detalladamente cuales fueron los elementos y
criterios que se realizaron y se tuvieron en cuenta para cumplir a cabalidad con los
objetivos.

8.1Disefno de la Prueba Piloto

Cuando se realiza un estudio del trabajo mediante el método de muestreo del
trabajo es necesario hacer registros de las actividades realizadas por los
operarios en los diferentes puestos de trabajo a estudiar y estos registros deben
ser aleatorios para que el estudio cumpla y siga con las caracteristicas de un
método cientifico y para que este no se vuelva sistemético y la informacién y los
resultados obtenidos de la misma proyecten conclusiones lo mas acercadas
posibles a la realidad y al comportamiento del fenbmeno en estudio.

Como el método de muestreo del trabajo se basa en la observacion de la tarea, es
necesario determinar en cada puesto de trabajo cuantas observaciones se deben
realizar para poder obtener una informacién que permita orientar y detectar las
falencias, en busca de aplicar los métodos correctivos que ayuden a mejorar la
realizacion de las mismas en los diferentes puestos de trabajo y que permita
generar estrategias que ayuden con el proceso de mejora continua.

Como la empresa no cuenta con informacion histérica de produccién y no cuenta
mucho menos con un estudio serio de produccion, para poder determinar cuantas
observaciones eran necesarias en cada puesto de trabajo, se realiz6 una prueba
piloto teniendo en cuenta los siguientes criterios:
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v" Definicion plena de las actividades de los puestos de trabajo, asi como su
clasificacion en tareas productivas e improductivas. (Ver Capitulo 7 de este
Documento).

Cantidad de operarios por puesto de trabajo
Hacer un instrumento para la recoleccion de la informacion
Que se realizaran por cada puesto de trabajo mas de 30 observaciones

Que las observaciones fueran aleatorias

N N NN

Realizar la prueba cuando el sistema estuviera estable, es decir, con todos
los puestos de trabajo en operacién normal

8.2 Definicién de Criterios Estadisticos

Los criterios estadisticos principales a tener en cuenta para la realizacion del
estudio son principalmente dos, el nivel de confianza y la exactitud, los cuales ya
vienen predeterminados en tablas, estos parametros sirven para alimentar el
modelo matemético con el cual habremos de obtener la cantidad de observaciones
necesarias a realizar en cada puesto de trabajo de la empresa, tal y como se
muestra a continuacion:

7% % (1—P)
P x A2

N =

Doénde:
N = NUmero de observaciones

Z = Desviaciéon normal dependiendo del nivel de confianza deseado.

% | Confianza Z
90 1.65
95 1.96
99 2.58

P = Proporcion de un elemento.

P = Proporcién menor o minima.
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A = Exactitud.

Se determiné trabajar con un Nivel de Confianza del 90% y una Exactitud del
10%°, la justificacién de trabajar con estos valores obedece a tres razones
principalmente la primera es la que tiene que ver con el tiempo y la economia para
registrar la informacion, ya que trabajar con niveles de confianza y exactitud
mayores requiere de mayor numero de observaciones y por ende mayor cantidad
de tiempo para la recoleccion de la misma, la segunda razon es porgue no se
hace necesario realizar una gran cantidad de muestras para detectar las falencias
gue se puedan estar presentando en los procesos de produccion de la empresa y
la tercera razon es porque los resultados obtenidos con estos parametros son
aceptados y confiables y permiten inferir y dar resultados buenos para obtener
buenas conclusiones.

8.3Formatos Recoleccién de la Informacion

Para poder realizar el trabajo y recolectar la informacion, se tuvo la necesidad de
crear un instrumento el cual permitiera capturar la informacidon necesaria para
llevar a cabo el estudio, adicionalmente se tenia que tener en cuenta que para
cada puesto de trabajo habia que realizar un instrumento diferente ya que las
actividades de cada puesto son totalmente diferentes pero Unicamente el
instrumento de recoleccion de la informacion difiere en cada puesto de trabajo en
las actividades y en la cantidad de personas que laboran por cada uno.

A continuacién mostramos cada uno de los formatos utilizados para la recoleccion
de la informacién por puesto de trabajo, estos formatos son:

> No necesariamente el Nivel de confianza y la Exactitud se complementan, se puede trabajar con
diferentes valores de Nivel de confianza y la Exactitud.
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Tabla 8. Formato para Muestreo del Trabajo Seccion Corte

[‘I'EIJA PARA MUESTREDQ DEL TRABAMN

Objetivo para el Muestreo: Evaluacion del Desempenio
Fecha Inicio del Estudioc | 2[ 6] of 2| 2| of 1] 3[ Fecha Fin del Estudic | 0] 6| 0] 4| 2[ 0] 1| 3| Fecha Entrega de Resultados
Numero de Observaciones a Realizar 0| 4| 8| 4| % de Error de Estimacion: 10% | Mivel de Confianza: 0%

Numero de Observationes Realizadas
Mombre del Puesto de Trabajo Observar: Seccion Corte
Observador(es): Victor Raul Garcia Valencia

Reviso: Jorge Hernan Restrepo Correa

[of a[of e[ 2[of1]3

MNimero de Observaciones en el diz: 200
Hoja |0 [1 [de |0 [7 ]

RECORRIDO Fecha Martes 02 de abril del 2013
e|lele|ele|e|e|e|e|e|e|e|e|e|e|e|e|e|e|efe|e|e|E|E|E[E|E[E|E| rESuLTADOS
Hora (6|6 (6| || |d|d|d|d|d|d|d|d|d]|d|d|d|d|[d|[d|[d|[d|5]|5|2]0]a]5][5
ACTIVIDADES sElEEREREHEEREREEREEREEEEEEREZEZEZEL™ fp
MO [E'E”P’EHEIFI n:r.n:r.n:rl-:r.mmmmmmmmmmmmmmmmmmmﬁﬁﬁﬁﬁﬁﬁplT
Productivas Extender
Buscar, separar, Cambizr Color de 3 Telz X X 2
1 | Sacary Montar Rollo de Tela en soporte ¥ 1 7
Extender Material ®| x| ®|® ¥ o®|®| x| x| x| x| = %[ 13
Cortar Puntas X 1
Productivas Cortar
Dibujar Trazo
2 | Contar y Cortar Capas de Material Extendido
Separar y Arrumar Corte
Martillar Capaz con soports
Improductivas ocioso
Auzents ¥ x| x|x ¥ x| x| x|x k]
Charla
Hablar por Celular
? Caminar 13
Inactivo | x® | 4
Reviza Maguina de Corts
Otro
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Tabla 9. Formato para Muestreo del Trabajo Seccion de Confeccion (Maquina Plana)

[HDJA PARA MUESTRED DEL TRABAJO

Objetivo para el Muestreo: Evaluacion del Desempefio

Fecha Inicio del Estudio | 2| 6| 0] 2| 2| 0] 1] 3| Fecha FindelEstudio | 0| 6/ 0] 4| 2| 0] 1| 3| Fecha Entrega de Resultados lolafo]6|2|0f1]3
Mumero de Observaciones a Realizar 0| 0| 5| 0| % de Error de Estimacion: 10% | Mivel de Confianza: 20%
Mumero de Observaciones Realizadas alo| 5|0
Mombre del Puesto de Trabajo Observar: Seccion Confeccion — Maquina Plana
Observador(es): Victor Raidl Garcia Valencia Mimero de Observaciones en el dia: 50
Revisd: Jorge Hernan Restrepo Correa Hoja | ] | 1 | de | ] | 3 |
RECORRIDO Fecha Martes 26 de Febrero del 2013
Hora |5(8]8(2(8(8/8(2(8(8|8(8|8(8|8(8|8(2|8(8(8|8|8|2|8|2|8|8|8| 8| _Resutrapos
ACTIVIDADES S(2|3|a|8(4|3|8|R(8|12|2|3(2 (8|2 |2(3|8(R|2|2|2 (2|22 2(2|2|2] rotal
o Descripcian mmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmﬁﬁﬁﬁﬁﬁﬁﬁPlT P (%)
Productivas Pre-Coser
Tomar y Organizar Prendas a Unir X X X X | 5
1 Retirar Prendas Confeccionadas 22
Productivas Coser
Organizar Bordesa Coser, Coser x| x| x| x| x ¥ x| x| x| x|x X x ¥| x| x X 17
2 | Cortar Hilos, Cortar Prenda, Cambiar Hilo o 17
Carretel
Improductivas Ocioso
Ausente
Charla
Hablar por Celular
3 -
Caminar
Imactivo
Revisa Magquina de Coser
Otro
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Tabla 10. Formato para Muestreo del Trabajo Seccion de Sellado (Maquina Selladora de alta Frecuencia)

HOLA PARA MUESTRED DEL TRABAM

Objetivo para el Muestreo: Evaluacion del Desempeno

Fecha Inicio del Estudic | 2| 6] o] 2] 2] 0] 1] 3] Fecha Findel Estudio | 0] 6] 0] 4 2| 0] 1 3] Fecha Entrega de Resultados [of af of 6] 2[ 0] 1] 3

Numero de Observaciones a Realizar o B| 1| 7| % de Error de Estimacion: 10% | Nivel de Confianza: S0

Numero de Observaciones Realizadas [

Nombre del Puesto de Trabajo Observar: Seccion Selladoras

Observador|es): Victor Raul Garcia Valencia Mumero de Observaciones en el dia: 758
Reviso: Jorge Hernan Restrepo Correa Hoja [2 |7 [de [2 [9 |
RECORRIDO Fecha Martes 02 de Abril del 2013
Hora E E = E E E E RESULTADOS
(=1 O (=18 (=1 O (=18 (=8
ACTIVIDADES in o @ @ e @ m S—
Mo Descripoion w " i w " i " T P %)
Productivas PRE SELLADD
Tomar Prendas o Material X X i
Alin=ar Fr=n:|.=.': . Matarial, Recortar Sobrantes, X x| x x x x X x B
3 | PegarReflectivs
Colocar Molde, Alinsar molde ¥ ¥ ¥ 3 | 16 |
Colocar Guias ¥ ¥ ¥ 3
Colocar Soportes
Productivas SELLADMD
Ingresar a la Maguina selladora ¥ ¥ ¥ 3
2
Sacar y Retirar Prends Sellada 4
sellado y Ajuste de Maguing X 1
Improduct ivas OCI050
Ausente
Charla
3
Hablar por Celular 2
Esperar Maguing
Inactivo ¥ ¥ 2
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Tabla 11. Formato para Muestreo del Trabajo Seccion de Calidad Sellado

HOJA PARA MUESTRED DEL TRABAID

Ohjetivo para el Muestreo: Evaluacidn del Desempefio
Fecha Inicio del Estudio | 2| 6] 0] 2| 2| 0] 1| 3| FechaFindel Estudio | 0] 6] 0] 4] 2| 0] 1| 3| Fecha Entrega de Resultados [o]4|o] 6l 2[0] 13

Mumero de Dbservaciones a Realizar 0| 5] 2| 9| % de Error de Estimacion: 10%: | Mivel de Confianza: 90%
Mumero de Observaciones Realizadas
Mombre del Puesto de Trabajo Observar: Seccion Calidad Selladoras
Ohservador]es): Victor Raul Garcia Valencia

Revisd: Jorge Herndn Restrepo Correa

Mumero de Observaciones en el dia: 400
Hoja [0 [8 [de [1 [4 |

Martes 02 de Shril del 2013

RECORRIDO Fecha

RESULTADOS

Hora
Total

P T

P (%)

2124 p.m,
2:25p.m.
2129 p. m.
2:230 p. m.
2131 p.m.
2132 p.m.
2:22 p. m.
2:24 p. m.
2137 pom.
242 p.m.
245 p. m.
26 p.m.
28 p.m.

ACTIVIDADES
Mo Descripcion
Productivas
Tomar Prendas Confeccionadas, Revisar
Cortar Hilos y Refilar [Quitar Sobrantes) X
Doblar Prenda X
1 | Medir Resorte X X
Colocar Resarte X X x| x| x 11 16
Pegar Reflectivo
Empacar Prenda
Revisar Cremalleras
Im productivas
Ausente X
Charla
2 Hahl_arpnrl:elular 14
Caminar
Inactivo 1
Otro

2116 p.m
2:20 p. m.

Revisado

F2d
P | P | =

Ocioso
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Tabla 12. Formato para Muestreo del Trabajo Seccion de Calidad Producto Terminado

HOJA PARA MUESTRED DEL TRABAID

Ohjetivo para el Muestreo: Evaluacion del Desempeio

Fecha Inicio del Estudioc | 2| 6] 0| 2| 2| 0] 1] 3| FechaFindel Estudio | 0] 6] 0] 4| 2| 0[ 1| 3| Fecha Entrega de Resultados [o]4][0]6]2[0[1]3
Mumero de Observaciones a Realizar 0| 7| 0| 1| % de Error de Estimacion: 10% |F-.Ii1.rel de Confianza: 903

Mumero de Observaciones Realizadas

Mombre del Puesto de Trabajo Observar: Seccion Calidad Confeccion — Producto Terminado
Ohservador(es): Victor Radl Garcia Valencia Miamero de Observaciones en el dia: 400
Reviso: Jorge Hernan Restrepo Correa Hoja [0 |1 [de [1 [4 |

RECORRIDO Fecha Martes 02 de Abril del 2013
E E E E E E E E E E E E E E E RESULTADOS
Hora = @ .-i @ @ @ m @ m @ @ = m = i
ACTIVIDADES gl sl o)l alsla|la|a|s|a|8ala]| &M@ |
ND DE‘SEFipEiIirI [41] L3} 23] L3} 23] L3} 23] L3} 23] L3} 23] Loy} 23] Loy} 23] P T
Productivas Revisado
Tomar Prendas Confeccionadas x| 1
1 | Cortar Hilos X 1
Doblar Prenda, Pegar Reflectivo X X X X 4 .
Revisar Cremalleras
Productivas Empacar y Embalar
Etiguetar Bolsas X X 2
Empacar Prenda
2 Contar Unidades Empacadas ySeparar por 4
) X X 2
Referencia
Empacar Pedido en Caja
Improductivas Ocioso
Ausente X X X X x| x| x| x X X 10
Charla
3 | Hablar por Celular
- 20
Caminar
Inactivo n| x| x X X x M| x| x| x 10
Otro
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Estos fueron los formatos utilizados para realizar el trabajo de campo
correspondiente para el estudio, estos formatos fueron utilizados tanto para la
prueba piloto como para el trabajo de campo como tal, los registros de cada uno
de las pruebas piloto y trabajo de campo se agregan en forma de anexo ya que
todos estos son mas de 200.
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8.4 Resultados Prueba Piloto, Calculo de Proporciones Elementales y
Célculo de Cantidad de Observaciones a Realizar por Puesto de Trabajo

Después de haber realizado los la prueba piloto se obtuvieron los siguientes
resultados para cada puesto de trabajo, a continuacion se muestran las tablas
resumen con las proporciones elementales de cada puesto de trabajo, asi como
sus respectivos calculos donde se determinan la cantidad de muestras u
observaciones a realizar por cada puesto de trabajo.

Tabla 13. Célculo de Proporciones Elementales Seccidon Corte

Mombre del Puesto de Trabajo Observado: Seccién Corte
Fecha de Inicio de Estudio 2/6|0|2]|2|0]|1] 3 Parametros Estadisticos del Estudio
Fecha de Fin del Estudio o6 |04 |2 |0|1]|3 ) .
FechadeEntregadeResultados | 0| 4 | 0 | 6 |2 |0 | 1| 3 Nivel de Confianza: 90%
Cantidad de Observacionesa Realizar = 3 ] . ..
Cantidad de Observaciones Realizadas o|o|5]| 0 % de Error de Estimacién: 10%
Actividades Resultados
No Produ[c)tei:l:!:gclli?t:ender Parciales Totales Probabilidades (%)
Buscar, Separar, Cambiar Color dela Tela 3
1 | Sacary Montar Rollo de Tela ensoporte - e
Extender Material 12 ’
Cortar Puntas 1
Productivas — Cortar
Dibujar Trazo 9
2 | Contary Cortar Capas de Material Extendido 10 - 064
Separary Arrumar Corte 13 ’
Martillar Capas con soporte 0
Improductivas — Tiempo Ocioso
Ausente 0
Charla 0
3 | Hablar por Celular 0
Caminar 0 0 0
Inactivo 0
Revisa Magquina de Corte 0
Otro 0
TOTALES 50 100
. ZZx(1—-P) 1,652%(1—0,36) 484

P * A2 0,36 * 0,12
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Tabla 14. Célculo de Proporciones Elementales Seccion Maquina Plana

Nombre del Puesto de Trabajo Observado: Seccion Confeccién — Maguina Plana

Fecha de Inicio de Estudio 26|02 2(0| 1] 3 Parametros Estadisticos del Estudio
Fecha de Fin del Estudio 0|6 | 0| 4|20 1|3 . .
FechadeEntregadeResultados | 0| 4 | 0 | 6 | 2 (0| 1] 3 Nivel de Confianza: 0%
Cantidad de Observacionesa Realizar El 3|0 ) .
Cantidad de Observaciones Realizadas of(o0o| 5|0 % de Error de Estimacion: 10%
Actividades Resultados
No Produc[:i!:::fi:?:{oser Parciales | Totales | Probabilidades (%)
1 Ton_war',rr:lrgamzar Prem?asa Unir 13 o 0,36
Retirar Prendas Confeccionadas 0
Productivas — Coser
Organizar Bordes a Coser, Coser 32
2 - - - 32 0,64
Cortar Hilos, Cortar Prenda, Cambiar Hilo o Carretel 0
Improductivas — Tiempo Ocioso
Ausente 0
Charla 0
3 | Hablar por Celular 0
Caminar 0 0 0
Inactivo 0
Revisa Maquina de Coser 0
Otro 0
TOTALES a0 100

N =

Z?+(1-P) 1,65%°%(1-10,36)

P * A2 0,36 * 0,12
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Tabla 15. Célculo de Proporciones Elementales Seccion Sellado (Maquina
Selladora de Alta Frecuencia)

Nombre del Puesto de Trabajo Observado

: Seccion Selladoras

Fecha de Inicio de Estudio 2|6 (0|22 (0|13 Parametros Estadisticos del Estudio
Fecha de Fin del Estudio o)l 6|0(4]|2]|0]1]3 . .
FechadeEntregadeResultados | 0| 4 | 0 | 6|2 |0| 1| 3 Nivel de Confianza: 90%
Cantidad de Observaciones a Realizar = 3 0 . ..
Cantidad de Observaciones Realizadas 0|06 | 8 % de Error de Estimacion: 10%
Actividades Resultados
No Producﬂi:"—pgrznslallado Parciales Totales Probabilidades (%)
Tomar y Alinear Prendas o Material 4
1 Alinear Prendas, Material, Recortar Sobrantes, Pegar Reflectivo 5
Colocar Maolde, Alinear molde 1 33 0,49
Colocar Guias 23
Colocar Soportes 0
Productivas — Sellado
2 Ingresara la Maquina Selladora 4
Sacar y Retirar Prenda Sellada 2 18 0,26
Sellado y Ajuste de Maguina 12
Improductivas — Tiempo Ocioso
Ausente 8
Charla 0
3 | Hablar por Celular 1
Caminar 2 17 0,25
Inactivo 6
Revisa Maquina de Sellado
Otro
TOTALES 68 100

Z2%(1-P)  1,65%*(1—0,25)

N = —
P * A2 0,25 % 0,12

56

= 816,75 = 817




Tabla 16. Célculo de Proporciones Elementales Seccién Calidad Sellado

Nombre del Puesto de Trabajo Observado: Seccion Calidad Selladoras

Fecha de Inicio de Estudio 2|60 22|0(1]3 Parametros Estadisticos del Estudio
Fecha de Fin del Estudio 060|420 1|3 . .
FechadeEntregadeResultados | 0| 4 | 0 | 6| 2 |0 1| 3 Nivel de Confianza: 90%
Cantidad de Observaciones a Realizar = 3 0 . ..
Cantidad de Observaciones Realizadas on|(0| 5|0 % de Error de Estimacion: 10%
Actividades Resultados
No Produ[ztei\!:':s:ﬁc;tzllisado Parciales | Totales | Probabilidades (%)
Tomar Prendas Confeccionadas, Revisar 6
Cortar Hilos y Refilar (Quitar Sobrantes) 13
Dablar Prenda 13
1 Medir Resarte ]
Colocar Resorte 1 3 0,66
Pegar Reflectivo 0
Empacar Prenda 1]
Revisar Cremalleras 0
Improductivas — Tiempo Ocioso
Ausente 14
Charla 0
2 Hablar por Celular 0
Caminar 2 L N
Inactivo 0
Otro 1
TOTALES 50 100

Z*x(1—-P) 1,65%%(1—0,34)
PxA2 0,34 %0,12

N = = 528,48 = 529
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Tabla 17. Célculo de Proporciones Elementales Seccién Calidad Producto

Terminado
Nombre del Puesto de Trabajo Observado: Seccion Calidad Confeccion — Producto Terminado
Fecha de Inicio de Estudio 26| 0|2 |2(0]1]3 Parametros Estadisticos del Estudio
Fecha de Fin del Estudio 0| 6| 0|4|2|0|1]|3 . .
FechadeEntregadeResultados (0| 4 | 0 | 6 |2 [0 | 1| 3 Nivelde Confianza: 50%
Cantidad de Observaciones a Realizar > 3|0 . o
Cantidad de Observaciones Realizadas 0 | 0| 5|0 % de Error de Estimacion: 10%
Actividades Resultados
No Produ[cﬁzzzﬁc;tzllisado Parciales | Totales | Probabilidades (%)
Tomar Prendas Confeccionadas 0
1 Cortar Hilos 3
- 18 0,36
Doblar Prenda, Pegar Reflectivo 15
Revisar Cremalleras 0
Productivas — Empacar y Embalar
Etiquetar Bolsas 2
2 | Empacar Prenda 12
Contar Unidades Empacadas y Separar por Referencia [1] 14 0,28
Empacar Pedido en Caja 0
Improductivas — Tiempo Ocioso
Ausente 11
3 Charla 0
Hablar por Celular 1
CamrnaF: 1 18 0,36
Inactivo 4
Otro 1
TOTALES 50 100
N Z?%x(1—-P) 1,65%x(1-0,28) 700,07 ~ 701
= = = =~
P x A2 0,28 * 0,12 ’
Nota:

Los registros realizados para la prueba fueron hechos mediante videos
cortos en cada puesto de trabajo, y se realizaron 50 observaciones para las
Secciones de Corte, Confeccién Maquina Plana, Seccién Calidad Producto
Terminado, Seccién Calidad Sellado y 68 observaciones para la Seccién
Sellado (Magquina Selladora de Alta Frecuencia), estos videos junto con los
formatos de recoleccion de informacion se Anexan con el documento.
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8.5 Recoleccion de la Informacién

De los resultados obtenidos mediante la prueba piloto resaltamos el de la seccion
de Sellado que dio como resultado el realizar 817 observaciones, este valor lo
resaltamos por ser el mayor con respecto a los otros puestos de trabajo en
estudio, lo cual nos indica entonces que deberiamos de muestrear todos los
puestos con esa cantidad, sin embargo y por cuestiones de tiempo no se hizo de
esta manera, pero si se realizaron las observaciones minimas requeridas por cada
puesto de trabajo para cumplir con los criterios y parametros estadisticos
previamente establecidos.

Para la recoleccion de esta informacion no solo se utilizaron los formatos si no que
en esta ocasion se realizaron registros fotograficos de cada puesto de trabajo. Los
registros realizados corresponden a casi una semana completa de trabajo y para
realizar estas observaciones se tuvo en cuenta las siguientes consideraciones:

v' Jornada Laboral: Dado que no existe una homogeneidad en la jornada
laboral para todos los puestos de trabajo, se tomé la decisidén de definir una
jornada en la cual se consideraria un horario Unico para el personal de la
empresa. La jornada laboral prestablecida para nuestro estudio fu entonces,
de Lunes a Viernes de 9:00 a.m. a 1:00 p.m. y de 2:00 p.m. a 6:00 p.m. y
Sabados de 9:00 a.m. a 1:00 p.m., se defini6 asi por ser una jornada comun
de 8 horas de trabajo en semana y de 4 horas los fines de semana.

v' Cantidad de Observaciones a Realizar: Teniendo en cuenta la jornada
previamente establecida, se decidid realizar 200 muestras diarias, 100 en
cada jornada, esto con el fin de agilizar la documentacién y la obtencién de
los resultados, claro esta que siempre se cumplié con los requerimientos
del método que es el de observaciones aleatorias.

v' Generacion de Numeros Aleatorios: Una vez definidos los dos criterios
anteriores se procedié a buscar una herramienta util que permitiera generar
la cantidad de aleatorios necesitados (200) para realizar el trabajo, por
tratarse de tanta cantidad de nimeros se debia evitar la repeticion, es por
esta razén que se utilizd el Excel como herramienta de apoyo para esta
actividad, lo cual facilito la generacion de 100 aleatorios en jornadas de 240
minutos, este archivo se anexa dentro de la carpeta de archivos (videos,
fotografias).

Las observaciones y su respectiva tabulacion Anexan junto con el documento.
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9. ANALISIS DE LA INFORMACION OBTENIDA Y EVALUACION DEL
DESEMPENO DE LOS PUESTOS DE TRABAJO

Este capitulo contiene la informacién resumida del trabajo de campo realizado, asi
como la sintesis y analisis de cada uno de los puestos de trabajo.

9.1 Evaluacion del Desempefio Seccion Corte

Tabla 18. Resumen Observaciones Totales Seccion Corte

Nombre del Puesto de Trabajo Observado: Seccion Corte
Fecha de Inicio de Estudio 2|6|0]2|2|0|1]3 Parametros Estadisticos del Estudio
Fecha de Fin del Estudio 0| 6| 0|l4a|2|0|1]3 . .
FechadeEntregadeResultados (0| 4| 0| 6 |2 | 0| 1] 3 Nivel de Confianza: 50%
Cantidad de Observaciones a Realizar 0o|a| 8| a . ..
Cantidad de Observaciones Realizadas 06|14 % de Error de Estimacion: 10%
Actividades Resultados
No Descripcion , Productividad (%)
Productivas — Extender Parciales Totales Parcial Total
Buscar, Separar, Cambiar Color de la Tela 10
1 | Sacary Montar Rollo de Tela ensoporte 7
Extender Material 139 173 0.28
Cortar Puntas 17
Productivas — Cortar 0,65
Dibujar Trazo 116
2 | Contary Cortar Capas de Material Extendido 65
Separary Arrumar Corte 41 227 0.37
Martillar Capas con soporte 5
Improductivas — Tiempo Ocioso
Ausente 140
Charla 0
3 Hablar por Celular 0
Caminar 7 214 0,35 0,33
Inactivo 51
Revisa Maguina de Corte 2
Otro 14

Después de haber realizado el trabajo de campo se analiza la informacion
obtenida en la anterior tabla resumen de la cual se destaca los siguientes
resultados:

v Que de la cantidad de observaciones minimas (484) requeridas para la
evaluacion de este puesto de trabajo se cumplen por completo y que
adicionalmente se realiz6 un mayor nimero de observaciones en este caso
130 de mas lo cual ayuda a dar mayor confianza a los parametros que se
establecieron para la realizacion del estudio
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v Se destaca también de manera principal los porcentajes de actividad
productiva e improductiva del operario de este puesto trabajo

v' Se describe de manera explicita cuales son las razones principales del
porcentaje de tiempo ocioso o improductivo

GRAFICO 1. EVALUACION DE PRODUCTIVIDAD DEL OPERARIO SECCION
CORTE

Porcentaje Productivo e Improductivo del
Operario

A través del grafico podemos observar que el porcentaje total de productividad del
operario fue del 65% y que el 35% el operario realizo tareas que no le aportaron
nada al proceso con lo cual se concluye que los niveles de produccién son muy
bajos, lo cual nos hace realizar un analisis mas profundo y mirar en concreto
cuales fueron las causas de su improductividad, mediante la discriminacién de las
diferentes causas de improductividad.
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GRAFICO 2. ANALISIS DE IMPRODUCTIVIDAD DEL OPERARIO SECCION
CORTE

Revisar — Analisis de Tiempo Ocioso
Maquina de

Corte
1%

=T

Caminar
3%

Entrando en detalle entonces del analisis de improductividad del operario, se
destacan dos valores fundamentalmente los cuales son los que tienen que ver con
el ausentismo y la inactividad, esto nos muestra que de ese 35% de
improductividad fue generada por ausentismo del operario, pero que ese
ausentismo fue generado debido a que este operario realiza labores de llevar el
corte a los talleres satélites ubicados dentro del mismo barrio donde esta la
empresa, y que ese tiempo improductivo fue dentro de la jornada que se habia
definido para el estudio, adicionalmente esta seccién trabaja horas adicionales por
fuera de la jornada que se defini6 inicialmente como jornada de trabajo. En cuanto
a la inactividad si obedece a problemas de planificacibon en cuanto a la
programacion de la produccion, lo que genera bajos niveles de produccion para la
empresa.
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9.2 Evaluacién del Desempefio Seccién Maquina Plana

Tabla 19. Resumen Observaciones Totales Seccion Maquina Plana

Nombre del Puesto de Trabajo Observado: Seccion Confeccion — Maquina Plana
Fecha de Inicio de Estudio 2|6 |0|2|2]|0|1]3 Pardametros Estadisticos del Estudio
Fecha de Fin del Estudio 0| 6| 0| 4
Fechade EntregadeResultados | 0| 4 | 0| 6 | 2
Cantidad de Observacionesa Realizar
Cantidad de Observaciones Realizadas

Nivel de Confianza: 90%

% de Error de Estimacion: 10%

6o | o |

3
3
1
8

[=RR-]
nlklo|lo

Actividades Resultados
No Descripcion parciales | Totales Productividad (%)
Productivas — Pre-Coser Parcial Total
1 TomaryOrganlzar Prenc_iasaUmr 35 63 0,11
Retirar Prendas Confeccionadas 28
Productivas — Coser 0,91
2 Orgamza_r Bordesa Coser, Coser _ _ 432 a73 0,80
Cortar Hilos, Cortar Prenda, Cambiar Hilo o Carretel mn
Improductivas — Tiempo Ocioso
Ausente 31
Charla 1
3 | Hablar por Celular 0
Caminar 0 52 0,09 0,09
Inactivo 5
Revisa Maguina de Coser 13
Otro 2

Después de haber realizado el trabajo de campo se analiza la informacion
obtenida en la anterior tabla resumen de la cual se destaca los siguientes
resultados:

v" Que de la cantidad de observaciones minimas (484) requeridas para la
evaluacion de este puesto de trabajo se cumplen por completo y que
adicionalmente se realiz6 un mayor nimero de observaciones en este caso
104 de méas lo cual ayuda a dar mayor confianza a los parametros que se
establecieron para la realizacion del estudio

v Se destaca también de manera principal los porcentajes de actividad
productiva e improductiva del operario de este puesto trabajo

v' Se describe de manera explicita cuales son las razones principales del
porcentaje de tiempo ocioso o improductivo
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GRAFICO 3. EVALUACION DE PRODUCTIVIDAD DEL OPERARIO SECCION
MAQUINA PLANA

Porcentaje Productivo e
Improductivo del Operario

Ocioso Pre Coser

0% T~ 11%

De este grafico se puede observar que los niveles de productividad son bastantes
altos con respecto al anterior ya que en esta seccion la productividad es del 91% ,
pero cabe hacer una salvedad con respecto a este puesto de trabajo ya que la
forma de pago con respecto a los otros puestos de trabajo es diferente, porque
aqui al operario se le paga al destajo, es decir, por cantidad de unidades
producidas, lo que conlleva a creer y pensar que el personal de una empresa
cualquiera labora y rinde mas cuando debe cumplir una meta y mas si se tiene en
cuenta de que de esta meta depende su salario. Analizaremos ahora fueron las
razones de improductividad del operario.
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GRAFICO 4. ANALISIS DE IMPRODUCTIVIDAD DEL OPERARIO SECCION
MAQUINA PLANA

Analisis de Tiempo Ocioso

Revisa Maquina
de Coser
25%

Inactivo
9%

De esta grafico se destacan los valores mayores un 60% de ausentismo y el 25%
en la revision de la maquina, estos dos valores nos indican o nos llevan a inferir
gue a lo mejor si no se hubiera presentado los niveles de productividad serian
mucho mas altos, sin embargo no representaria mucho y ademas cabe recordar
que para seccion de trabajo se le paga al destajo y que simplemente esta persona
cumple sus metas pero es de anotar que sus ganancias podria ser mejores si
disminuye el ausentismo.
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9.3 Evaluacion del Desempefio Seccion Sellado (M4quina Selladora de Alta

Frecuencia)

Tabla 20. Resumen Observaciones Totales Seccion Sellado (Maquina
Selladora de Alta Frecuencia)

Nombre del Puesto de Trabajo Observado: Seccion Selladoras
Fecha de Inicio de Estudio 2|6 | 0|2 |2|0]1]|3 Parametros Estadisticos del Estudio
Fecha de Fin del Estudio 0| 6 o|4|2|0|1]|3 . .
FechadeEntregadeResultados | 0| 4 | 0| 6| 2 |0 | 1| 3 Nivel de Confianza: 50%
Cantidad de Observaciones a Realizar 0| 8| 1|7 . ..
Cantidad de Observaciones Realizadas 21|57 % de Error de Estimaci6n: 10%
Actividades Resultados
Mo Descripcidn . Productividad (%)
Productivas — Pre Sellado Parciales Totales Parcial Total
Tomar y Alinear Prendas o Material 515
N Alinear Prendas, Material, Recortar Sobrantes, Pegar Reflectivo 460
Colocar Molde, Alinear molde 213 1412 0,65
Colocar Guias 73
Colocar Soportes 151 0,78
Productivas — Sellado
Ingresar a la Maguina Selladora 73
2 Sacar y Retirar Prenda Sellada 34 2711 0,13
Sellado y Ajuste de Maguina 164
Improductivas — Tiempo Ocioso
Ausente 286
Charla 0
3 | Hablar por Celular 6
Caminar 9 474 0,22 0,22
Inactivo 173
Revisa Maquina de Sellado 0
Otro 0

Después de haber realizado el trabajo de campo
la anterior tabla resumen de la cual

obtenida en
resultados:

se analiza la informacion
se destaca los siguientes

v Que de la cantidad de observaciones minimas (817) requeridas para la
evaluacion de este puesto de trabajo se cumplen por completo y que
adicionalmente se realiz6 un mayor numero de observaciones en este caso
1340 de mas lo cual ayuda a dar mayor confianza a los parametros que se
establecieron para la realizacion del estudio, aunque es de resaltar que esta
gran cantidad de muestras de mas se dio porque cuando se realizaba una
observacion se tomaban varias ya que hay cuatro operarios distribuidos en

dos maquinas de sellado
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v’ Se destaca también de manera principal los porcentajes de actividad
productiva e improductiva del operario de este puesto trabajo

v' Se describe de manera explicita cuales son las razones principales del
porcentaje de tiempo ocioso o improductivo

GRAFICO 5. EVALUACION DE PRODUCTIVIDAD DE LOS OPERARIOS
SECCION SELLADO (MAQUINA SELLADORA DE ALTA FRECUENCIA)

Porcentaje Productivo e
Improductivo de los Operarios

De este grafico se puede decir que el porcentaje de tiempo que los operarios
dedicaron para realizar labores productivas fue del 78% sumando los valores de
las actividades productivas, al parecer estos niveles son altos sin embargo son
muy bajos porque deberian de estar alrededor del 90% o mas, para que realmente
estos se vea reflejado en los indices de produccion mas elevados, siguiendo con
el analisis y basados en las observaciones y que se realizaron mediante el trabajo
de campo podemos decir que el manejo de maquinas tan tecnificadas requiere de
una mayor capacitacion por eso vamos a desglosar mas detalladamente ese 22%
de tiempo ocioso para analizar y ver que podemos concluir.
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GRAFICO 6. ANALISIS DE IMPRODUCTIVIDAD DE LOS OPERARIOS
SECCION SELLADO (MAQUINA SELLADORA DE ALTA FRECUENCIA)

Analisis de Tiempo Ocioso

Caminar
2%

Hablar por Celular
1%

En este grafico evidenciamos nuevamente problemas con el ausentismo en el
puesto de trabajo, y el otro valor representativo que se observa es el de la
inactividad de los operarios, factores que influyeron notablemente en los indices

de productividad.
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9.4 Evaluacion del Desempefio Seccién Calidad Sellado

Tabla 21. Resumen Observaciones Totales Seccion Calidad Sellado

Nombre del Puesto de Trabajo Observado: Seccion Calidad Selladoras
Fecha de Inicio de Estudio 2|6|0|2)2|0|1]|3 Pardmetros Estadisticos del Estudio
Fecha de Fin del Estudio o|e6|0|(afl2|0] 1] 3 . .
Fechade EntregadeResultados | 0| 4 | 0 | 6 | 2 |0 | 1 | 3 Nivel de Confianza: 90%
Cantidad de Observacionesa Realizar 0|5| 2|9 . L.
Cantidad de Observaciones Realizadas 1 (1| 7| 8 % de Error de Estimacion: 10%
Actividades Resultados
No Descripcion parciales | Totales Productividad (%)
Productivas — Revisado Parcial Total
Tomar Prendas Confeccionadas, Revisar 27
Cortar Hilos y Refilar (Quitar Sobrantes) 219
Doblar Prenda 115
1 Medir Resorte 11
Colocar Resorte 57 498 0,42 0,42
Pegar Reflectivo 58
Empacar Prenda 2
Revisar Cremalleras 9
Improductivas — Tiempo Ocioso
Ausente 648
Charla 0
2 Hablar por Celular 1
Caminar a 680 0,58 0,58
Inactivo 25
Otro 2

Después de haber realizado el trabajo de campo se analiza la informacion
obtenida en la anterior tabla resumen de la cual se destaca los siguientes
resultados:

v" Que de la cantidad de observaciones minimas (529) requeridas para la
evaluacion de este puesto de trabajo se cumplen por completo y que
adicionalmente se realiz6 un mayor nimero de observaciones en este caso
649 de mas lo cual ayuda a dar mayor confianza a los parametros que se
establecieron para la realizacion del estudio

v Se destaca también de manera principal los porcentajes de actividad
productiva e improductiva del operario de este puesto trabajo

v' Se describe de manera explicita cuales son las razones principales del
porcentaje de tiempo ocioso o improductivo
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GRAFICO 7. EVALUACION DE PRODUCTIVIDAD DE LOS OPERARIOS
SECCION CALIDAD SELLADO

Porcentaje Productivo e
Improductivo de los Operarios

A Ocioso
58%

En esta seccion cabe resaltar los altos indices de tiempo ocioso que se
encuentran con respecto a las otras secciones, estos indices aqui superan lo
normal para un puesto de trabajo y para evaluar de una manera mejor este
fendmeno se analizara discriminadamente lo concerniente a este alto indice de
improductividad.
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GRAFICO 8. ANALISIS DE IMPRODUCTIVIDAD DE LOS OPERARIOS
SECCION CALIDAD SELLADO

Analisis de Tiempo Ocioso

Podemos observar entonces que el mayor indice de tiempo ocioso es generado
por el ausentismo nuevamente factor que incide de manera directa en la
productividad de la empresa, este problema de ausentismo en esta seccion es de
poner mucho cuidado y se deben implementar estrategias que conlleven a las
respuestas de porque el operario o los operarios destinados en esta seccidén no se
encontraban en su puestos de trabajo, del estudio realizado lo que se pudo
observar es que este puesto presenta estos indices por falta de prendas para
trabajar, lo que hacia que los operarios se desplazaran a otros puestos de trabajo
para realizar otras labores, es decir aprovechando el concepto de sistema PULL,
sin embargo pese a tener claro este concepto de produccion, la empresa lo que
evidencia aqui es nuevamente una falencia en la programacion de la produccion
por ende es bueno pensar en una reestructuracién en este sentido.
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9.5 Evaluacion del Desempefio Seccion Calidad Producto Terminado
Tabla 22. Resumen Observaciones Totales Seccion Calidad Producto
Terminado
Nombre del Puesto de Trabajo Observado: Seccion Calidad Confeccion — Producto Terminado

Fecha de Inicio de Estudio 2|6 | 0|2 |(2|0|1]|3 Parametros Estadisticos del Estudio
Fecha de Fin del Estudio 0| 6 o420 1]3 . .
FechadeEntregadeResultados |0 | 4 | 0 | 6 |2 |0 [ 1| 3 Nivel de Confianza: 90%
Cantidad de Observaciones a Realizar 0|70 1 . ..
Cantidad de Observaciones Realizadas 1 (17| 8 # de Error de Estimacion: 10%
Actividades Resultados
No Descripcion parciales Totales Productividad (%)
Productivas — Revisado Parcial Total
Tomar Prendas Confeccionadas 7
1 | Cortar Hilos 43
Doblar Prenda, Pegar Reflectivo 283 333 0,28
Revisar Cremalleras 0
Productivas — Empacar y Embalar 0.76
Etiquetar Bolsas 41
2 | Empacar Prenda 125 65 0.48
Contar Unidades Empacadasy Separar por Referencia 295 !
Empacar Pedido en Caja 104
Improductivas — Tiempo Ocioso
Ausente 169
Charla 1
3 Hablar por Celular 1
Caminar c 280 0,24 0,24
Inactivo 86
Otro 18

Después de haber realizado el trabajo de campo se
obtenida en la anterior tabla resumen de la cual se destaca los siguientes
resultados:

analiza la informacion

v" Que de la cantidad de observaciones minimas (701) requeridas para la
evaluacion de este puesto de trabajo se cumplen por completo y que
adicionalmente se realiz6 un mayor nimero de observaciones en este caso
477 de mas lo cual ayuda a dar mayor confianza a los parametros que se

establecieron para la realizacién del estudio

Se destaca también de manera principal los porcentajes de actividad

productiva e improductiva del operario de este puesto trabajo

Se describe de manera explicita cuales son las razones principales del

porcentaje de tiempo ocioso o improductivo
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GRAFICO 9. EVALUACION DE PRODUCTIVIDAD DE LOS OPERARIOS
SECCION CALIDAD PRODUCTO TERMINADO

Porcentaje Productivo e
Improductivo de los Operarios

De esta podemos decir que los niveles de productividad son del 76%, que en
comparacion con la Seccion Calidad Sellado son mucho mayores, y se hace esta
comparacion ya que las tareas que se realizan en ambas secciones son muy
similares. Por otra parte y pese a presentar un nivel de productividad mayor con
respecto a la seccion anterior, los niveles siguen siendo muy bajos, miremos
entonces de manera desglosada cuales fueron las causas del tiempo ocioso.
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GRAFICO 10. ANALISIS DE IMPRODUCTIVIDAD DE LOS OPERARIOS
SECCION CALIDAD PRODUCTO TERMINADO

Analisis de Tiempo Ocioso

o B
9%

Aqui encontramos que del 24% de tiempo ocioso este se debié en una 60% a
ausentismo, 31% a inactividad del operario respectivamente y 9% a otros razones.
Las causas de estos altos porcentajes para este puesto de trabajo basicamente
obedece a fatiga por parte de los operarios y la ocupacién de su tiempo en realizar
labores que nada tienen que ver con el proceso productivo tales como diligencias
personales, en otras ocasiones también se observo que el operario o los operarios
se encontraban en la bodega seleccionando prendas para ser empacadas en los
pedidos, pese a que esta actividad es necesaria no deberia el operario ausentarse
de su puesto de trabajo para realizar estas labores, a lo mejor deberia de existir
una persona encargada para dicha tarea, este es basicamente el analisis que se
encontré para esta puesto de trabajo.
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10. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

v' Se evidencia en la empresa graves problemas de ausentismo e inactividad
en cada uno de los puestos de trabajo estudiados, a excepcién de la
Seccion de Maquina Plana cuyos indices y niveles de productividad son
bastantes altos con respecto a los otros puestos, estos problemas de
ausentismo e inactividad se ven reflejados de manera directa en la
produccion ya que para la cantidad de personas que se desempeifian alli,
se deberia de producir tres veces mas de lo que se produce en la
actualidad, a esta conclusiéon llegamos a través de lo manifestado por el
duefio de la empresa que hace esta consideracion en comparacion con
empresas que tienen la misma planta de personal y tienen mejores niveles
de produccién que la empresa de la cual es propietario.

v Se evidencia que uno de los factores bastante influyentes en los niveles de
produccion es lo que tiene que ver con sus instalaciones fisicas, ya que la
empresa actualmente funciona de manera improvisada en una casa de 3
pisos distribuyendo sus puestos y estaciones de trabajo de manera
improvisada en cada piso de la edificacion, esto nos hace creer que los
problemas en la eficiencia de la produccion estan afectados directamente
por no tener una correcta distribucion en planta.

v" El método utilizado para este estudio arrojo los resultados esperados, estos
son bastante acertados con respecto a lo que sucede actualmente en la
empresa.
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