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RESUMEN EJECUTIVO

El presente proyecto de pasantia tiene como objetivo el realizar un Estudio de
Tiempos y Movimientos en el area de confeccidén de la empresa American Jeans
Cia. Ltda.,en dicha empresa no existe antecedentes de un Estudio de estas
caracteristicas el cual nos sirva como base del proyecto, ademas no se conoce si se
utiizando de manera adecuada el personal, infraestructura, equipos Yy
herramientas, motivos por los que en ocasiones se produce el incumplimiento o la

disminucion de la produccion.

En base en la investigacion realizagara mejorar lagtuacion actual de la
empresa y la forma deptimizar sus recursos parapeoduccion de pantalones, se
determind unanetodolgia de observacién directa y el registro de los tiempos de
las operaciones con cronometro, calculando los tiempos promedios de las
observaciones el tiempo normaly el tiempo tipo o estandare] cual nos sirvio

paa diagnosticar la situacion actual de los procesos y a detectar los problemas y
desperdicios vinculados a los procesos para finalmeditminar dichos

desperdicios.

Se eligié la técnica del estudio de tiempos y movimientos, debido a que es un
método muy sistematico para diagnosticar, aamly desarrollar métodos de
trabajos, y especializarse en efectuar mejorassamnipresa donde la mayoria de

las operaciones son manuales como es el caso de la Empresa American Jeans

En lacompafiia el estudio de tiempos y movimientos es de grdlidad para
mantener una buena eficiencia, debido a la variedad de drpaéige fabricany a

que las operaciones varian conforme al disefio.
El estudio de tiempos y movimiento®e permitiédetectar operaciones geastan

causando retrasos en la producaétos pantalonesy ademas ayudoraejorar

la eficiencia de la linea.
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INTRODUCCION

El actualproyectode pasantia ha sido elaborado con el propdsito de incrementar
la produccion de pantalones el Area de Confeccion de la Empresa American
JeansCia. Ltda., para lo cual se ha desarrollado el Estudio de Tiempos Y

Movimientos.

Mi intenciénes presentar un trabajo que sea de facil comprension para cualquier
persona que se interese en leerlo, ademas que sirva de guia al personal que labora,
ya que aqui sencuentra informacion valiosa que ayuddaradministrar de mejor

manera los recursos con los que cuenta esta area.

Los siguientes capitulos componen el presente trabajo:

El Capitulo | contiene el Problema de la Investigacidon, el mismo que se convirtio
en la pauta para comenzar nuestro estudio, aqui va detallado el Tema,
Planteamiento del Problema, la Justificacién y los objetivos sean estos Generales
y Especificos, a dicho problema le queremos encontrar la solucion a través del

Estudio y Andlisis de Tiempos y Movimientos.

El Capitulo Il contiene el Marco Tedrico, en el cual se encuentra la informacion

pertinente al tema y relacionado con el Estudio de Tiempos y Movimientos.

El Capitulo 1l nos habla de la Metodologia de cdmo y con qué se va a llevar a
cabo la investigacion para darle solucion al problema, que enfoque se le ha dado
al estudio, su modalidad y Tipo de Investigacion, determina la Poblacion y la

Muestra asi como la Recoleccion de la Informacion.
El Capitulo IV cuenta con el Analisis e Interpretacion de Resultados, en este

capitulo se encuentra desarrollados todos los procedimientos, férmulas, tablas,

etc., con los que obtendremos el Estudio.

XV



El Capitulo V puntualiza las Conclusiones y Recomendaciones dadas como
sugerencias para lograr mejores resultados, que es lo que buscamos alcanzar,

mejorando sus tiempos, evitando demoras, siendo mas efectivos, etc.

Por dltimo en el Capitulo VI tenemos la propuesta, la cual como resultado del

estudio podremosntregar a la empresa para mejorar su situacion.

XVi



CAPITULO |

EL PROBLEMA DE LA INVESTIGACION

11 TEMA

Estudio de Tiempos y Movimientos para la elaboracion de pantalones en eeArea

Confeccidrde la Empresa American Jeans.

1.2 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

1.2.1 CONTEXTUALIZACION

En el Ecuador la aplicacién del estudio de tiempos y movimientos es un método
ya manejado sobre todo en las empresas donde la mayoria de las operaciones son
manuales, como en el caso de las empresas maquiladoras de ropa. Y que ha
servido de gran ayuda padeterminar los tiempos estandar de cada una de las
operaciones gue componen un proceso, asi como analizar los movimientos que
hace el operario para llevar a cabo la operacién, ademas que permite detectar
operaciones que estén causando retrasos en la confeccion. De esta forma se evita
movimientos innecesarios que solo incrementan el tiempo de la operacion y
mejora la eficiencia de la linea. Tal es el caso con las grandes empresas
manufactureras que tienen adoptados métodos de estudio de tiempos y

movimienbs y asi estan preparagasa una apertura productiva en el mercado.



En Tungurahua la aplicacion del estudio de tiempos y movimientos ya empezé a
dar resultados, desarrollandose empresas de manufactura mucho mas solidas y
competitivas en especial a lo que se refiere a la industria de confeccién de
pantalones, lo cual representa una desventaja para American Jeans por la
competencia, por esta razon es muy necesario buscar alternativas de cémo tiene
que darse un cambio efectivo y confiable, para que de esta manera alcance la

vision de ser una empresa competitiva dentro y fuera del pais.

“AMERICAN JEANS” es una de las empresas mas representativas dentro del
ambito textil en el centro del pais en lo que se refiere a la confeccion de ropa en
jeans al serviciale todos quienes desean usar esmg con estilo y calidad, hoy
constituida en compafia y distribuyendo el producto con su propio nombre. Pero
ante el crecimiento de empresas que elaboran prendas de vestir similares, es

necesario desarrollar un constapii@n de mejora continua.

En la actualidad la empresa no cuenta con un proyecto de estas caracteristicas por
lo tanto el presente estudio surge ante la necesidad de establecer tiempos y
movimientos en cada operacion, reconocer cuellos de botella, buscaatalas

de mejora continua en las actividades de organizacion que se realizan diariamente
en el area de confeccion de pantalones, con el firme propésito de mejorar la
situacién actual de la empresa y, de esta forma, optimizar sus recursos para la
confecion de pantalones, para de esta manera dar cumplimiento a su mision

como empresa Yy posteriormente evitar problemas mayores.

1.2.2 ANALISIS CRITICO

En la Empresa American Jeans, se llegé a detectar que existen falencias en la
confeccion de pantalones, por lo que es necesario desarrollar un Estudio de
Tiempos y Movimientos. En la seccién de confeccion de los pantalones se
produce lo siguiente:

e La falta de una secuencia logica en los procesos ocasiona desorden,

pérdida de tiempo, errores en los procesnfge otros.



e Cuellos de botella producidos por la demora en ciertos procesos.

e Retraso en algunos procesos debido a que unos son mas complicados que
otros.

e No hay la supervision continua al personal por la razén que la persona
encargada realiza otras actividades designadas y no le permite efectuar el
control con eficiencia.

e No hay un estudio de calculos de tiempos, para determinar el tiempo
estandar de cada una de las operaciones que componen el proceso.

e La confeccion de los pantalones no es la esperada por cada empleado,

ocasionando la baja produccion y pérdidas para la empresa.

Esta situaciérmcasionabgérdidas econémicas por la baja produccién, demora en
la entrega de pedidos e insatisfaccion en los clientes.

1.2.3 PROGNOSIS

Al no dar solucién a los problemas producidos en la empresa American Jeans, los
procesos para la confeccion de pantalonesnastendén lentos, produciendo
demora y retraso en la elaboracion del producto, también causara moesmie
inefectivos y fallas del trabajador en las tareas realizadas, lo que ocasionara un

bajo rendimiento.

Por otra parte si no existe un estudio del tiempo estandar para la realizacién de los
procesos de confeccion, las operaciones seguirdn efectuandose sin la eficiencia
requerida, y no se podrd evitar la realizacion de procesos equivocados y

aumentandose e@ktmpo previsto para las tareas.

Al realizar los cambios correspondientes se espera una transformeaciodos

los procesos del ciclo productivo, para construir un método con las fortalezas
suficientes para enfrentar de forma efectiva los desafiosnd@ino econdémico
global.



1.3 FORMULACION DEL PROBLEMA

¢, Qué incidencia tiene el estudio de tiempos y movimientos en la elaboracion de

los pantalones en jeans?

1.3.1 PREGUNTAS DIRECTRICES

1.3.1.1;,Cudl es la situacion presente de la empresa?

1.3.1.2; Cémo e ejecutan las operaciones actualmente en el area de confeccién?

1.3.1.3;,Qué etapas se debe realizar para el estudio de tiempos y movimientos?

1.3.1.4¢,Qué cambios se deben realizar en el método de trabajo para disminuir
tiempos y movimientos?

1.3.1.5 Pe que manera se realizaria la supervisién de las operaciones para que
éstas sean eficientes?

1.3.1.6¢,Qué indicadores se debe considerar para evaluar los resultados?

1.3.2 DELIMITACION DEL PROBLEMA

El Estudio de Tiempos y Movimientos para la elaboracion sigpémtalones en
jeans, se lo realizén el Area de Confecciéon de la Empresa “American Jeans”
ubicada Av. Bolivariana y Francisco Navarrete (Junto al Inst. Superior

Guayaquil), de la ciudad de Ambato, en la Provincia de Tungurahua.

El tiempo estimado es deeismeses a partir de la firma del convenio entre la
Facultad de Ingenieria en Sistemas, Electrénica e Industrial y la institucién antes

mencionada.
1.4 JUSTIFICACION
El presente estudio de Tiempos y Movimientos en el area de camfede la

empresa American Jeans, se loiggaton el propdsito de mejorar las condiciones

de los diversos tipos de procesos en la elaboracion de los pantalones, incrementar



la eficiencia de las operaciones realizadas, buscar el estudio cronométrico de
tiempos, datos estandares, datos de los movimientos fundamentales, muestreo del

trabajo y estimaciorsebasadas en datos historicos.

También es importante, porque contiene informacion que puede ser Gtil en la toma
de decisiones operacionales habitualeseleentrenamiento y en el control del
desemperio labora¥. se encargan del estudio del disefio detallado de estaciones

de trabajo y de disminuir las relaciones entre cada estacién de trabajo.

Ademas pretende encontrar y dar solucion definitiva a las cqueasfluyen en
la demora de los procesos, los mismos que impiden el cumplimiento rapido de
cada prenda a realizarse, por tal motivo es de interés utilizar el estudio de tiempos

y movimientos para lograr una mejor productividad.

El principal beneficiario con la realizacion del presente estadila empresa
American Jeans porgquge busca optimizalos recursos para una produccion
eficiente de pantalones, también se busca evitar atrasos que fingpiétas, y por
lo tanto la mejora enla situacion actuabde la empresalambién resultar
favorecidos los empleados del area de confeccion poemil@ar mas paga por

mas produccion.

El impacto que tiene el Estudio ddeMposy Movimientos en el Area de
Confeccién de la Empresa American Jeans, fde gran imprtanciaporque
permitié detectar operaciones que estan causando retrasos en la produccion,

agilitando y mejorando la eficiencia del proceso de la confeccion de pantalones.

El estudio se enmarcaentro de un proyecto factible porque estudio
proporcionauna solucién efectiva para la elaboracion de pantalongsaps y
ademas es una investigacion similar ya aplicada en muchas empresas con

resultados favorables.



1.5 OBJETIVOS DE LA INVESTIGACION

1.5.1 OBJETIVO GENERAL

1511 Desarrollar un Estudio de Tiempos y Movimientos para la
elaboracion de pantalones en el Area de Confeccion de la Empresa

American Jeans.

1.5.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

1521 Hacer un analisis de la situacion actual de la empresa.

1522 Determinar las operaciones que se ejecutan en la actualidad en el
area de confeccion.

1.5.2.3 Establecer las etapas para el estudio de tiempos y movimientos.

1524 Analizar las operaciones que se realizan en la linea de produccién
para disminuir los tiempos y movimientos.

1525 Establecer tiempos y movimientos en cada operacion para que sirva
de guia al supervisar la eficiencia de las operaciones.

1.5.2.6 Evaluar los resultados de la implementacion de los cambios en el

proceso.



CAPITULO I

MARCO TEORICO

2.1 ANTECEDENTES INVESTIGATIVOS

Previa la investigacion realizada en los archivos de la Facultad de Ingenieria en
Sistemas, Electronica e Industrial de la Universidad Técnica de Ambato existe un
proyecto de pasantia sobre tiempos y movimientos en la empuesadtores de
la Sierra S. A.el mismo quesirvi6 como soporte para desarrollar el tedea

pasantia, y ademas se realiz6 estudiositenriet.

2.2 FUNDAMENTACION TEORICA

2.2.1 Ingenieria Industrial

La ingenieria industrial se refiere al disefio de los sistemas de produgtion.
Ingeniero Industrial analiza y especifica componentes integradosgeeatks, de
maquinas, y de recursos para crear sistemas eficientes y etjcega®ducen las

mercancias 10s servicios beneficiosos a la humanidad.

La Ingenieria Industrial tiene como funcidon social, la integracion y
optimacion de los recursos: humanos, materiales, economicos, de inforpacion
energia en los sistemas industriales y de servicios; asi como incrementar la
productividad, calidad, servicio y rentabilidad de los sistemas de actividad
humana, para lograr una mayor competitividad, un mejor nivel de vida y

bienestar econémico y soca# los integrantes de los sistemas.



El profesional de la Ingenieria Industrial integra, disefia, optima, plargzmiza,
y controla los sistemas productivos y de servicio de actividad
humanautilizando métodosmatematicoscomputacionales, técnicas degémieria

y principios de economiaadministracion.

El Ingeniero hdustrial es el profesional que busca sistematicamentejaa

de todos los indices de la actividad productiva y operativa, tanto de los bienes como
de los servicios, en un medio ambiente cambiante, globalizadmpetitivo. Por

ello tiene conocimientos que le permiten planear, disefdirigir sistemas de
manufactura o de servicio y obtener su adecuada valoré&@rica, comercial,
econOmica y social. Asi mismo, busca optimizar fesursos disponibles para
dirigir, operar, mantener y administrar tales sisteemata biusqueda de una mayor
competitividad, retabilidad, productividad,calidad, y superacion; asi como
asimilar, desarrollar y adaptar la tecnolagflecuada para lograr el beneficio social y

economico, asi como la preservacion del medio ambiente.

El Ingeniero Industrial es un ingeniero capacitag@ planificar, disefiar, analizar y
dirigir la operacion de sistemas integrados de hombres, mateegl@pos vy
capitales; especialmente en aquellos sistemas que se generan en el gstrial il
la economia. A él le corresponde crear y perfeccitategssistemas o pronosticar,

evaluar y mejorar los resultados técnicos, econényisosiales de su operacion.

El desarrollo de la Ingenieria Industrial se ubica en la aplicaciGgcdeas,
métodos y procedimientos en todos los factores que interviematireccion,
procesos, distribucion y aplicaciéon a la produccion y de servi@ta yen toda la
empresa u organizacion donde se actia. En 1943 el Configcdmnalizacion del
Trabajo de la Divisién de Direccion de la Sociedauericana de Ingenieria
Industrial, llegaron a definir un cuadro de campoagkcacion de la ingenieria
industrial. Sin embargo este cuadro por motivosadence tecnoldgico y del
conocimiento cientifico va adecuandosepgsicionandose hacia un rol mas
integrador, de exigengade mercado y adaptaciones a cambios. Las actividades del

Ingeniero Industrial se relacionaon sistemas (procesos, subprocesos, actividades,



tareas, etc.) empresariale®rganizacionales que estan relacionadas con el caracter
tecnolégico, y somaquells en que el hombre se integra al sistema. Es por ello que
el entorno dda Ingenieria Industrial debe estar dentro de los sistemas tecnolégicos,
sociales y con mayor importancia en su caracter de producciones termieales (b

0 servicios) con vision predtiva, vale decir la conjunciéon de los recursos con el

valor agregado buscando los ideales de excelencia y calidad.

La concepcion "Industrial® es amplia; no es solo manufactura, sino
transformacion de recursos en bienes y/o servicios con valor agrggadoando
"producciones terminales" ofrecida al consumidor o sociedadntada a la
excelencia, calidad, competitividad y globalizacion. Lo Industsé intimamente
relacionada con las potencialidades de cada region o geligisado de tecnologias,

de procesos, subprocesos y toda actividad con aglwgado que se apliqgue en

beneficio de una sociedad o medio.

En laactualidad el Ingeniero Industrial tendra que estar preparado para $odeleto
siglo XXI, como por los cambios tecnoldgicos, intdsar con megas empresase
aglomeran micro, pequefias y medianas empresas hacia gcanp@sciones;

estar vinculados al desarrollo de procesos automatizaxmgjzados y en manejo
digital y virtual, con procesos interactuados sstemas intranet, Eafien e
Internet donde plantas, médulos y circuitoteligentes podran ser manejados a
largas distancias, y la tecnologia de la informacion y las comunicaciones seran
adoptadas a procesos inteligentes. Adecuarse al tratamiento de modulos de
laboratorio dgicos de produccion terminales para la industria alimentaria, pecuaria
y otras con clonaciones tyatamientos biogenéticos. La fusion de sistemas,
técnicas y procesomentaran nuevas revoluciones industriales exigiendo al
profesional adesarrollar su capacidad creadora y técnica a exigencias de las

mayoresdlemandas de la sociedad.



2.2.1.1 Ingenieria de Métodos.

Es un conjunto de procedimientos sistematicos para someter a todas las
operaciones de trabajo directo e indirecto a un conciergsatatinio, con vistas

a introducir mejoras que faciliten mas la realizacion del trabajo y que permitan
que este se haga en el menor tiempo posible y con una menor inversion por unidad
producida, por lo tanto el objetivo final de la ingenieria de métodogl e

incremento en las utilidades de la empresa.

El campo comprende el disefio, formulacion y la seleccion de los mejores
métodos, procesos, herramientas, equipos diversos y especialidades necesarias
para manufacturar un producto después de que han sido elaborados los dibujos y
planos de trabajo en la seccién de ingenieria del producto. EI mejor método debe
entonces compaginarse con las mejores técnicas o habilidades disponibles, a fin
de lograr una eficiente interrelaciéon humanaquina.

Una vez que se hastablecido cabalmente un método, la responsabilidad de
determinar el tiempo requerido para fabricar el producto queda dentro del alcance
de este trabajo. También esta la responsabilidad de vigilar que se cumplan la
norma o estandares predeterminado, yqde los trabajadores sean retribuidos

adecuadamente segun su rendimiento.

Estas medidas incluyen también la definicion del problema en relacion con el
costo esperado, la reparticion del trabajo en diversas operaciones, el analisis de
cada una de estas para determinar los procedimientos de manufactura mas
econdmicos segun la produccién considerada, la utilizacion de los tiempos
apropiados vy, finalmente, las acciones necesarias para asegurar que el método
prescrito sea puesto en operacion cabalmente. Laesigufigura ilustra las
posibilidades de reducir el tiempo de fabricacion mediante el empleo de la

ingenieria de métodos.
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La ingenieria de métodos implica la utilizacion de la capacidad tecnoldgica ya que
€s un proceso sin fin.

| 1

Caontenido de trabajo minimo del ME;'! GE. 3 ngEni=ra
producta 13 I1.1E‘t{dl3\5 yel
estudio de tiempaos
Caontenido
total de
Tiempo otal trabajo

Contenido de trabajo afadide por defectos

de operacion 1 en el disefio o en las especificaciones da
en las products, incluyendo las de material,
condicionzs geometricas y de inkerancias y de acabada.
existenies o
en Canftenido de frabajo agregads por metodos
condiciones ineficienies de fabricacion u cperacion, Oporiunidades de
fuburas ) incluyendo proceso de manufactura, ECONOIMIZAr
cuando no 52 preparacian y herramental, condicianes de mediante la
utilizan |a trabajo, distribucion de equipes enla plantay aplicacion de la
ingeniaria de economia de movimientos ingenizria de
meindos ni el . ) . mietodos y estudio
. Y iempo adicional por deficiencias en )
ectudio de ] o, o . de fiempaos
. direzzion o administracion,
tiempos ) . .
comprendiendo mala planeacion,materia
3 defectuose o inapropiado, mal control de
nveniarios de herramientas,
Tizmpa programacion y supervision insficientes y
nfective falta de instruccion y entrenamiento
total adecuados
Tiempo adicional por insficiencias de
4 <:| frabajador, comprendiendo frabaje a
ritmo menar gue el normal y uso de
MIArgenas eNcesivos
1 ¥

Figura 1: Oportunidags de realizacion de economias mediante la aplicacion de la
ingenieria de métodos.

Un texto tipico en la ingenieria de métodos cubre el estudio de métodos y la
medicién el trabajo. El estudio de métodos estd encaminado con el disefio y
medicion del trabajo con el control.
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22111 Estudio de Métodos.

El estudio de métodos es la aplicacion de técnicas para determinar el proceso mas
adecuado para la industrializacion de un trabajo sea de la clase que sea. Los
objetivos del estudio de métodos son:

e Mejorarlos procesos y los procedimientos.

e Mejorar la disposicion de la fabrica, taller y lugar de trabajo asi como los
modelos de maquinas e instalaciones.

e Economizar el esfuerzo humano y reducir la fatiga innecesaria.

e Mejorar la utilizacion de materialesiaquinas y mano de obra.

2.2.1.1.1.1 Aplicacion del Estudio de Métodos.

Caso l:industrializar un producto u operacion por primera vez (trabajo en equipo

con oficina técnica, técnicas de ingenieria concurrente, productividad g priori

INGENIERIA DE PRODUCTO

v

INDUSTRIALIZACION
Analisis de métodos
., Coémo producir ?

v

GAMA DE TRABAJO

Caso 2:mejora de métodos de procesos y operaciones ya existentes.

GAMA DE TRABAJO YA EXISTENTE

Y
ANALISIS DE METODOS

!

GAMA DE TRABAJO MEJORADA

12



2.2.1.1.1.2 Las Teorias de Métodos.

Los elementos a tener en cuenta para el estudio de métodos son basicamente de
dos tipos. En primer lugar los factotégnicofisicos tales como el contenido de

la tarea y el contexto fisico que rodea al trabajador. En segundo lugar los factores
sociopsicologicos concretamente los sociales (interacciones personales que
tienen lugar a causa de la estructura organizativa y de las@siges de trabajos)

y los intrinsecos (sentimientos psicolégicos internos que se originan al

desempeiiar el trabajo.

2.2.1.1.1.3 Fases del Estudio de Métodos.

Un estudio de método se hace con arreglo a las siguientes fases:

a) Seleccionar el trabajoa estudiar. Se elegiran trabajos cuyo estudio puede

originar ventajas economicas.

b) Registro de datogelacionados con el trabajo elegig@ra lo que existen

técnicas e instrumentos cuya eleccion dependera del trabajo a analizar.

c) Examen criticodelmétodoactual, haciéndose preguntas sistematicas.

L. Propésito 2. Lugar 3. Sucesion 4. Persona 3. Medios

(Qué se hace?

(Por qué se hace?

;Donde se hace?
(Por qué se hace

;Cuando se hace?
Por qué se hace

;Quién lo hace?
:Por qué lo hace
€

;Como se hace?
;Por qué se hace de

Qué otra cosa alli? entonces? esa persona’ ese modo?
podria hacerse? (En qué otro lugar | ;Cuando podria | ;Qué otra persona | ;De qué otro modo
(Qué deberia podria hacerse? hacerse? podria hacerlo? podria hacerse?
hacerse? Donde deberia | ;Cuando deberfa | ;Quién deberia ;Como deberia
hacerse? hacerse? hacerlo? hacerse?
d) Idear el método mas practico economico y eficaz teniendo

debidamente en cuenta todas las contingencias previsibles.
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e) Definir el nuevo método para poderlo reconocer en todo momento
(procedimiento, disposicionequipo, materiales, calidad, formacion,
condiciones de trabajo)

f) Implantar ese método como practica normal.

g) Mantener enusodicha préactica instituyendaspecciones regulares

2.2.1.1.1.4 El Registro de Datos.
Para llevar a cabo la segunda faseed@ldio de métodos existen diversos tipos de

instrumentos de registro de datos; a continuacion se muestra una clasificacion y

ejemplos de algunos de ellos:

® Diagrama del proceso.

Indican la sucesion de los hechos | e Cursoerama ginép[ico del proceso.

sin reproducirlos a escala e Cursograma analitico (del operario, del
material y del equipo o maquinaria)

e Diagrama bimanual

GRAFICOS *  Grafico de actividades multiples.
0 Sucesion con escala de tiempo * Simograma
DIAGRAMAS

® Diagrama de recorrido
Indican movimiento e Diagrama de hilos

* (iclograma

®  Grafico de trayectorias

Las actividades que pueden intervenir en un proceso de trabajo pueden reducirse

fundamentalmenta cinco clases de acciones:

Accion
Operacion
Inspeccion
Transporte
Espera
Almacenamiento

14



Para cada una de estas acciones existe un simbolo convencional normalizado, de
acuerdo con la propuesta del Comité Especial ASM& Normalizacion de

Diagramas de Proceso, que se representa a continuacion:

Simbolo Descripcidn

Se dice que hay operacion cuando se modifican intencionadamente
cualesquiera caracteristicas fisicas o quimicas de un objeto. cuando éste
se monta o se desmonta con relacion a otro objeto o se prepara para una
operacion  subsiguiente. como el transporte. la inspeccion o el
almacenamiento. También existe una operacion cuando se facilita o
recibe informacion o se hacen calculos o planes.

Se dice que hay inspeccion cuando un objeto es examinado para
fines de identificacion o para comprobar la cantidad o calidad de
cualquiera de sus propiedades. La inspeccion no contribuye a la
conversion del material en producto acabado.

Hay transporte cuando un objeto es trasladado de un lugar a otro.
salvo cuando el traslado forme parte de una operacion o sea efectuado
por los operarios en su puesto de trabajo en el curso de una operacion o
inspeccion.

Hay espera con relacion a un objeto cuando las condiciones (salvo
las que modifican intencionadamente las caracteristicas quimicas o
fisicas del producto) no permiten o requieren la ejecucion de la accion
siguiente prevista. La espera fambien se denomina demora ¥
almacenamiento temporal. Sucede. por gjemplo, cuando el trabajo se
amontona en el suelo de un taller entre una y otra operacion, hay cajas
en espera de ser empaquetadas, piezas que aguardan ser colocadas en
su deposito. ...

Existe almacenamiento cuando un objeto es guardado y
protegido contra el traslado no autorizado del mismo.

La diferencia entre almacenamiento y espera consiste en que para
sacar un articulo que esté almacenado se necesita una peticion y un
registro de salida (fisico o informatico) que no es necesario cuando se
trata de almacenamiento temporal.

'ASME.- Sociedad Americana de Ingenieros Mecanicos
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2.2.1.1.15 Ejemplos de Registro de Datos

a) Cursograma Sinéptico del Proceso.
El cursograma sinéptico es un diagrama que presenta un cuadro general de como
se suceden las principales operaciones e inspecciones. Es util para ver de una sola

ojeada la totatlad del proceso. Un ejemplo del cursograma sinéptico del proceso

se presenta en el siguiente grafico

2 Barras cilindricas de madera Q LISIONES 8 SBCCION CUBAradsy

Comprabacién Comprobacién 1
del didmetro dimensiones

S -0 R

7O

ENiegr‘:.I Pintura negra

Inspeccién
de componentes B\
y montaje del
conjunto \

Inspeccidn / 7\

final
y embalaje

Cortar

Pintura roja

Pintar
de rojo
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b) Cursograma Analitico.

Es un diagrama que muestra la trayectoria de un producto o procedimiento
sefialando todas las acciones mediante su simbolo. Seredie operario, material
0 maquinaria. Tiene un resumen de acciones y se puede comparar con un método

mejorado. En ediguiente graficese presenta un ejemplo del cursograma analitico.

CURSOGRAMA ANALITICO SPERARHD MATER AL/ EEHHPE
DIAGRAMA nam. 3 HOJA naom. 7 R E 5 u A E N
Dbjeln ACTIVIDAD ACTUAL | PROPUESTA [ECOMOM LA,
Cejon de piezas BX 487 OPERACION O 2
(10 por caydn, en cajas de cartdn) TRANSFORTE pr 7
ACTIVIDAD: Recibir. comprobar, inspeccionar ESPERA O 7
¥ AUMErarn piezas) almacenanas en cajones INSPECCION [} 2
ALMACENAMIENTD ¥/ r
METODO: ACTUAL/PRESPUELTD DISTANCIA fmefras) 56,2
LUGAR: Depsriamento de recepcion TIEMPO fhoras-hambre) 1.9
OPERARID(S): FICHA nam COSTO por cajon
Wéase columna de obsarvaciomnes MAND DE OBRA S 10,19
COMPUESTO POR: FECHA: BMATERIAL L
APRDBADO POR: FECHA: TOTAL...| & 1019
c:rf" P,:f{ T'E,':',‘q' SIMBOLO
DESCRIPCION oan| cia OBSERVACIONES
Teafa| () Jiming OOV
Sacado de camidn,; colocada en plano inclinadao r.2 1 Z peones
| Deslizade pov plana inclinade E! g ) )
Deslizedn hasta almacén y apilado 6‘] 2 W
Expera hasta apeitura -_ 30
Cajdn bajadoe — | .
Dastapada; nata de entrega sacada —} 5 1 > "
Cajdn calocado en carretitla T _{
Acarreado heste banco de recepeivrn E} 5 | LT FI
Esgers hasla descarga oe caretilla — 1a
Cajon calocado er banco 7 2 Fi &
Cajas cantdn extraidas, abiertas, contenido
verificado, colocado de nueve . 15 Encargado aimacén
Cajin cargado en carretilia 7 2 2 peones
Demara en espera de frasiado — & _ i S
Lajdn acarreado a banco de inspeccidn ] 16.5 10 %] T pedn B
Espera hasta inspeccion — o -~ Cajdn en carretifla
Piezas extraidas de cajdn y cajas, cotejadas B | T 20
con disedo. embaladas de nuevo } { ;'/ lnspeciar
Espare del carretilera = 5 Cajorn en carredilla
Cayeiry acarreado a8 bence de numeracidn g 5 1 operaria
Espera para ser numerado == 15 Cajdn en camratilla
Piezas extraldas de eajdrr y cajas, numeradas — 15 |
v embaladas de nueve | { Peon de almacen
Espera daf carretiilero —_ 5 C agden en carretilla
Capon Nevado al lugar de distribucicnm 4.8 5 T pedn
FPuesia en depdsito 7% 2 —
Bt 4 —
TOTAL. .. 56,2 174 2|y 7{21]7+¢
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c) Diagrama de Recorrida

Es un diagrama que presenta un plano de la zona de trabajo, muestra la posicion
de las maquinas y los puestos de trabajo. A partir de observaciones in situ se
trazan los movimientos del producto o de sus componentes, utilizando los
simbolos de las accionégperacion, transporte, inspeccion, espera) que también
pueden recogerse en un cursograma analitico. &gueénte graficee encuentra

un ejemplo de diagrama de recorrido.

CAMION

PLANO INCLINADO
PARED

BANCO | l BANCO

OFICINA DE
RECEPCION

LUGAR DE DESEMBALAJE

—
ESTANTES
—_—t

POSITOS

N
L) L L L

BANCO DE

ESTANTES
RECEPCION

ESTANTES

— e
DEPOSITOS ‘
. gl :
BANCO PARA ’— Té)
MARCAR '
|
l
|
|
L
L N
—
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d) Diagrama de Actividades Mdltiples.

Es un diagrama en el que se registran las respectivas actividades de varios objetos
de estudio (operario, maquinaria) segun una escala de tiempos. Tiene un resumen
de acciones y se puede comparar con un método mejoradosigniehte grafico

se encuentran ejemplo de diagrama de actividades multiples.

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES MULTIPLES
DIAGRAMA nam. 8 HOJA nom. 1 R E S5 U M E N
PRODUCTO ACTUAL| PROPUESTO | ECONOMIA
Pieza de fundicion 8. 239 TIEMPO DEL CICLD [ minutos)
PLANO num. & 239/7 Operano 2.0
PROCESD: Maquina 240
Fresado segunds cara IEMPO DE TRABAJOD
Opererio 1.2
Maquina 0.4
MAGUINALS) VELOCIDAD  AVANCE  |TIEMPO INACTIVO
Eresadora vertical a0 38 Operana K]
Cincinnati nim, 4 rfmin. em/amin. [ Waguina 73
OTILIZACION o]
QPERARIQ FICHA nom. 7234 Operario 60%
| _COMPUESTO POR: FECHA: Maguina El
TIEMPO TIEMPO
b S OPERARIO MAQUINA {minutos)
= Saca prera teerminada —
[—0,2 Limpa con aire comprimida 0.2 =1
= Calibra profundidsd en placs —
04 0.4 -
= Dosbasta borde con lima Inaciiva =]
o6 Limpiz con aire comprimida 0.6 —
= Coloca en cafa piezas acabadas sl
[y g fecoge otra pieza 0.8 =
E Limpia la maguina can aire comprimido E
—1.0 1,0 —
= Cofoca piezs en soporte T
‘:‘ 9 Pane en marcha i maquing y af autoavance 1.2
- fm
=14 _u . 14—
E Insctive Trabajando E
—1.6 Fresade segunda cara =
— 1.8 - . . 18—
—20 o ] 20—
—22 224
(24
26
— 2.8
Fao
—3.2
34
- 3.6
=38
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e) Diagrama Bimanual.

Es una variedad de cursograma (sin base de tiempos) donde se registra la
actividad de las manos del operario indicando la relaciébn entre ellas. En el

siguiente diagramse encuentran ejemplo de un Diagrama Bimanual.

DIAGRAMA BIMANUAL
DIAGRAMA nim. 7 HOJA nam. 7 DISPOSICION DEL LUGAR DE TRABAJO
DIBUJO Y PIEZA: Tubo de vidrio de 3 mm N

didgm_y 1 m long. - METODO ORIGINAL
OPERACION: Cortar trozos de 1.5 cm m

4 & ; %
LUGAR: Talleres generales VAT LLZ 22 SESELANTILEN
OPERARIO:
COMPUESTO POR: FECHA: — | TUeo DEVIDARID
= POSICION PARA MARCAR
DESCRIPCION " T,
MANO IZQUIERDA O 2DV O] D)V DESCRIPCION MANO DERECHA
Sostiene tubo B L= | =] | Recoge fima )
Hasta plantilla L1 P | Sostiene lima
Mete tubo en plantilla 7 = Lieva lima hasta tubo
Empuja hasta fondo = [ = | Sostiene fima
Sostizne tubo e | | Muesca tubo con lima
| Retira un poco tubo l 1 | Sostiene lima
Hace girar tubo 120°/180° t |+ Sastiene lima
Empuja hasta fondo p. | [ Acerca lima a tubo
Sostiene lubo - Muesca tubo
Retira tubo o Pone lima en mesa ]
Pasa tubo a la der. e P Va hasta tubo
Dobla tubo para partirlo [ 7l Dobla tubo
Sostiene tubo B3R Suelta trozo cortado
Corre a atra parte de tuho - | ™ Va hasta lima ]
_ —_ RESUMEN
METODO : ACTUAL PROPUESTO
1ZQ. DER. 1ZQ. | DER.

Operaciones & 5
Transportes 2 -
Esperas I R
Sostenim. 4 4 ]
Inspeccianes — —
Totales 74 14 i

El diagrama bimanual muestra los movimientos realizados por ambas manos del
operario. El objetivo de este diagrama es presentar una operacion con suficiente

detalle como para poder ser analizada y de esta forma mejorarla.
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f) Diagrama de Movimientos Simultdneos o Simograma.

Es un diagrama, donde se registran los therbligs referentes a diversas partes del
cuerpo o grupos de therbligs de varios trabajadores. Puede estar basado en una

filmacion de video.

Frank y Lilian Gilbreth denominaron los movimientos de las manos con el
nombre detherbligs los cuales se dividen en efectivos y no efectivos. Los
therbligs efectivos son los que implican un avance directo en el progreso del
trabajo, pueden acortarse pero no eliminarse; mientras que los no efectivos son los
que no hacen avanzar el progreso del trabajo, estos, de ser posible, deben

eliminarse.

A continuacion se muestra la descripcion deHhesbligsefectivos y no efectivos.

Therbligsefectivos

THERBLIG SIMBOLO DESCRIPCION
Movimiento con la mano vacia desde y hacia
el objeto; el tiempo depende de la distancia;

Alcanzar AL en general precede a soltar v va segquido de
tomar.
Movimiento con la mano llena; el tempo
Mover M depende de la distancia, &l peso v el tipo de

movimiento, en general esta precedido por
tomar v seguido de soltar o posicionar
Cerrar los dedos alrededor de un objeto;
inicia cuando los dedos hacen contacto con
T el objeto y termina cuando s logra el

control; depende del tipo de tomar, en
general esta precedido por alcanzar vy
seguido por mover.

Dejar el control de un objeto; por o comun

Soltar S es el therblig mas corto.
Posicionar wun  objeto en wun  lugar
predeterminado para su uso posterior, casi

Tomar

= ici = . '
reposicionar P siempre ocurre junto con mover, como 3l
onentar una pluma para escribir.
Usar U Manipular una herramienta al usarla para lo
que fue hecha; se detecta con facilidad.
ni n juntas:
Ensambilar E Unir dos partes que van juntas; se detectan

con facilidad en el avance del trabajo.
Opuesto al ensamble, separacion de paries
Desensamblar DE que estan juntas; en general precedido de
posicionar © mover; seguido de soltar
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Therbligsno efectivos

THERBLIG SIMBOLO DESCRIPCION
Ojos o manos que deben enconfrar un
Buscar B objeto; inicia cuando los ojos Se mueven
para localizar un objeto,
. Eleqgir un articulo entre varios; cominmente
Seleccionar SE sique a buscar.
Crientar un objeto durante el trabajo; en
. general va precedido de mover y seguido de
Posicionar P soltar (en contraste a duranfe para
preposicionar).
Comparar un objeto con un estandar, casi
Inspeccionar siempre con la vista, pero también puede ser
con otros sentidos.
Hacer una pausa para determinar la
Flanear PL siguiente accion; en general se detecta
como una duda antes del movimiento.
Mas alla del control del operario debido a la
Reiraso inevitable RI natural_eza_de la operacitip: por ejemplo, la
mano izquierda espera mientras la derecha
termina un alcance mas lejanoc.
) Solo el operario es responsable del tiempo
Retraso evitable R ocioso, como al toser.
Descanso para Aparece en forma penddica, no en todos los
contrarrestar la ] ciclos; depende de la carga de trabajo fisico.
fatiga
Sostener S0 Una mano detiene un objeto mientras la otra

realiza un trabajo provechoso.

En elsiguiente graficee encuentra un ejemplo de Simograma.

SIMOGRAMA
NUNM.Y NOMBRE DEL DIBUJQ: 27. Tapdn cuentagotas PELICULA NUM. A-6-CC
DIAGRAMA NUM. 42
OPERACION: Maniaje HOJA NUM. H
—_—
OP. NUM, DT 27 A COMPUESTO POR
OPERARIO: FECHA:
o 4
232 ¥ 213
g TS DESCRIPCION o % TIEMPO % @ DESCRIPCION
zto MANO IZQUIERDA ol ENGUIROS | & | & MAND DERECHA
Z 0w o of [= = I
o H = =
— EBEA —
o =r 0 1=
1201 ffers pieza terminada a cajén L8 — | —]
I |
2 :1 20\ TE Alcanza goma
1301 = —] un
[ Alcanza tapa baguelita TE | 16 — 2 -
16011
— 110 |G Ase goma
1501 Ase tapa baguelita G |8 — -—
TR o © —m 12 | TL Lleva goma a zona de irabajo
At 4
160 | 2 EEERR) —
mErE ey =] [» e |
—— Sostiene para montar H |18 kil i A ik
170 ] R & | U
1 Fresenta a mano derecha F i | = I i [ O, Suelta goma TR |
[ pere asicls goma —_F2 0 44 |1E Alcanza punta de fa gama
18011 Sostiene anie mano derecha ] C27T6TT— Tapon punta de fa goma
[ quetira dela goma H |1 —
| ] —1é8 |u Hace pasar por aro baquelita
R
19%—-—-/ Mo ~— ==

N
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22.1.1.2 Medicion del Trabajo

La Organizacion Internacional del Trabajo (O.l.T) establece que la medidion de
trabajo en la industria es la aplicacion de técnicas para determir@mebd que
invierte un trabajador cualificado en llevar a cabo una tarea definidajaafdola

segun una norma de ejecucion preestablecida.

El conocimiento de los tiempos necesarios para cada operacion en un sistema de
produccion es fundamental, en el terreno de la organizacién industrial, como

elemento de gestion; se aplican fundamentalmente para:

e Determinar el precio de coste de fabricacion

e Calculo de efectivos

e Reparto y equilibrado de tareas

e Determinacién de la capacidad de produccién de maquinas e instalaciones
e Establecimiento del programa de produccion del taller

e Estudio de implantaciones

e Estudio para eliminacion de tiempos improductivos

e Valoracion de economias posibles en las mejoras de métodos

e Calculo de niveles de productividad

e Célculo de rendimientos

e Aplicacion de férmulas de incentivos en la remuneracion basadas en la

productividad
Los tiempos de trabajo se pueden referir a:
e Trabajo manual individual
e Trabajo de la maquina

e Trabajo del conjunto hombre-maquina

e Trabajo manual en equipo
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La medicion del trabajo no es mas que estimar el tiempo necesario para llevar a
cabo un trabajo. El medio tradicional para llevar a cabo la medicion del trabajo es
el estudio de tiempos, en el que se usa un cronémetro para determinar la duracion
de cada unoallos elementos del trabajo. Estos tiempos elementales se suman
para conseguir una estimacién de la duracion del trabajo, que se ajusta con un
factor de rendimiento individual del empleado y con un margen de tolerancia por
los retrasos inevitables, obteniéndose al final un estandar de tiempo. [ tiem
estandar es el necesario para que un empleado medio desarrolle un ciclo completo

de trabajo en condiciones y circunstancias normales.

2.2.1.1.2.1 Estudio de Tiempos

El estudio de tiempos es una técnica utilizada para determinar el tiempo estandar
permitido en el cual se llevara a cabo una actividad, tomando en cuenta las
demoras personales, fatiga y retrasos que se puedan presentar al realizar dicha
actividad. El estudio de tiempos busca producir mas ensrigmpo y mejorar la

eficiencia en las estaciones de trabajo.

2.2.1.1.2.1.1 Reparacion para el Estudio de Tiempos

Es necesario que, para llevar a cabo un estudio de tiempos, el analista tenga la
experiencia y conocimientos necesarios y que comprensia etalidad una serie
de elementos que a continuacion se describen para llevar a buen término dicho

estudio.

a) Seleccidon de la operacién.Que operacion se va a medir. su tiempo, en
primer orden es una decision que depende del objetivo general que
perseguimos con el estudio de la medicidon. Se pueden emplear criterios
para hacer la eleccién:

e El orden de las operaciones segun se presentdrpeteso.
e La posibilidad de ahorro que se espera en la operacion.

e Segun necesidades especificas.
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b) Seleccion del operador. Al elegir al trabajador se deben considerar los
siguientes puntos: habilidad, deseo de cooperacion, temperamento,

experiencia

c) Actitud frente al trabajador.

e El estudio debe hacerse a la vista y conocimiento de todos

e El analista debe observar todas las politicas de la empresa y cuidar de no
criticarlas con el trabajador

e No debe discutirse con el trabajador ni criticar su trabajo sino pedir su
colaboracion.

e Es recomendable comunicar al sindicato la realizacion de estudios de
tiempos.

e El| operario espera ser tratado como un ser humano y en general

respondera favorablemerdiese le trata abierta y francamente.

2.2.1.1.2.1.2 Ejecucién del Estudio de Tiempos

Es necesario realizar un estudio sistematico tanto del producto como del proceso,
para facilitar la produccion y eliminar ineficiencias, constituyendo asi el analisis
de la operacién y para lo que se debe considerar lo siguiente:

a) Objeto de la operacion: Hay que determinar si una operacién es
necesaria antes de tratar de mejorarla. Si una operacion no tiene objeto
uatil, o puede ser reemplazada o combinada con otra, debe ser eliminada

por lo que se puede suspender el analisis de dicha operacion.

b) Disefio ¢ la pieza: El disefio de los productos utilizados en un
departamento es importante. Es necesario investigar el disefio actual para
ver si éste puede ser cambiado con el objeto de reducir el costo de

manufactura sin afectar la utilidad del producto.
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c)

d)

f)

Tolerancias y eficiencias.Las tolerancias y especificaciones nunca deben
ser aceptadas a simple vista. A menudo una investigacion puede revelar
gue una tolerancia estricta es innecesaria o que por el contrario, haciéndola
muy rigurosa, se pueden facilitar lagperaciones subsecuentes de

ensamble.

Material. - Los materiales constituyen un gran porcentaje del costo total de
cada producto por lo que la seleccion y uso adecuado de estos materiales
es importante; Una seleccién adecuada de éstos da al cliente uat@rod
terminado mas satisfactorio, reduce el costo de la pieza acabada y reduce
los costos por desperdicio, lo que hace posible vender el producto a un

precio menor.

Proceso de manufactura. Existen varias formas de producir una pieza.
Se desarrollan comuamente mejores métodos de produccién. Investigar

sistematicamente los procesos de manufactura ideara métodos eficientes.

Preparacion de herramientas y patrones.La magnitud justificada de
aditamentos y patrones para cualquier trabajo, se determcgpphmente

por el nimero de piezas que van a producirse. En trabajos de baja
actividad unicamente se justifican aditamentos y patrones especiales que
sean primordiales. Una alta actividad usualmente justifica utensilios
especiales debido a que el costdatemismos se prorratea sobre un gran

nimero de unidades.

En trabajos de alta actividad, es importante efectuar reduccion en tiempos
unitarios de produccion hasta un valor minimo absoluto. Una buena
practica de preparacion y utensilios no sucede pornlidad, ésta debe ser
planeada.
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¢))

h)

)

Condiciones de trabajo- Las condiciones de trabajo continuamente
deberan ser mejoradas, para que la planta esté limpia, saludable y segura.

Las condiciones de trabajo afectan directamente al operario.

Las buenas condiai@s de trabajo se reflejan en salud, produccion total,
calidad del trabajo y moral del operario. Pequefias cosas, tales como
colocar fuentes centrales de agua potable, dispositivos con tabletas de sal
para los dias calurosos, etc., mantienen al operaramragticiones que le
hacen tener interés y cuidado en su trabajo.

Manejo de materiales- La produccion de cualquier producto requiere que

sus partes sean movidas. Aunque la carga sea grande y movida a distancias
grandes o pequefias, este manejo debe arisalipara ver si el movimiento

se puede hacer de un modo mas eficiente. El manejo afiade mayor costo al
producto terminado, por razén del tiempo y mano de obra empleados. Una
buena regla para recordar es que, la pieza menos manejada reduce el costo

de produccioén.

Distribucién de maquinaria y equipo- Las estaciones de trabajo y la
maquinas deben disponerse en tal forma que la serie sistematica de
operaciones en la fabricacion de un producto sea mas eficiente y con un

minimo de manejo.

Principios de economiade movimientos: Las mejoras de métodos no

necesariamente envuelven cambios en el equipo y su distribucion. Un
analisis cuidadoso de la localizacion de piezas en el area de trabajo y los
movimientos requeridos para hacer una tarea, resultan a menudo en
megoras importantes. Una de las fuentes de mayores gastos inutiles en la
industria estd en el trabajo que es ejecutado al hacer movimientos
innecesarios o inefectivos. Este desperdicio puede evitarse aplicando los

principios experimentados de economia de movimientos.
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2.2.1.1.2.1.3 Equipo para la realizacidn del estudio de tiempos

El estudio de tiempos exige cierto material fundamental como lo son: un
cronémetro o tabla de tiempos, una hoja de observaciones, formularios de estudio

de tiempos y una tabkectrénica de tiempos.

Generalmente se utilizan dos tipos de crondmetros, el ordinario y el de vuelta a
cero. Respecto a la tabla de tiempos, consiste en una tabla de tamafio conveniente
donde se coloca la hoja de observaciones para que pueda sostenerla c
comodidad el analista, y en la que se asegura en la parte superior un reloj para
tomar tiempos. La hoja de observaciones contiene una serie de datos como el
nombre del producto, nombre de la pieza, nUumero de parte, fecha, operario,
operacion, nombre dé& maquina, cantidad de observaciones, division de la
operacion en elementos, calificacion, tiempo promedio, tiempo normal, tiempo

estandar, y el nombre del observador.

La tabla electrénica de tiempos es una hoja hecha en Excel donde se inserta el
tiempo observado y automaticamente ella calculara tiempo estandar, produccion

por hora, produccion por turno y cantidad de operarios necesarios.
2.2.1.1.2.1.4 Estudio de Tiempos con Cronometro
El estudio de tiempos es una técnica para determinar con la maaiituek
posible, partiendo de un numero limitado de observaciones, el tiempo necesario
para llevar a cabo una tarea determinada con arreglo a una norma de rendimiento
preestablecido.
Un estudio de tiempos con cronémetro se lleva a cabo cuando:

e Se va a @cutar una nueva operacion, actividad o tarea.

e Se presentan quejas de los trabajadores o de sus representantes sobre el

tiempo de una operacion.
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e Se encuentran demoras causadas por una operacion lenta, que ocasiona
retrasos en las demas operaciones.

e Se petende fijar los tiempos estandar de un sistema de incentivos.

e Se encuentran bajos rendimientos o excesivos tiempos muertos de alguna

maquina o grupo de maquinas.

2.2.1.1.2.1.5 Pasos para la Realizacién

1. Preparacion
Se selecciona la operacion
Se selecciona al trabajador
Se realiza un analisis de comprobacion del método de trabajo.

Se establece una actitud frente al trabajador.

2. Ejecucién
Se obtiene y registra la informacion.
Se descompone la tarea en elementos.
Se cronometra.

Se calcula efiempo observado.

3. Valoracion
Se valora el ritmo normal del trabajador promedio.
Se aplican las técnicas de valoracion.

Se calcula el tiempo base o el tiempo valorado.

4. Suplementos
Analisis de demoras
Estudio de fatiga
Célculo de suplementos y susa@ncias
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5. Tiempo estandar
Error de tiempo estandar
Célculo de frecuencia de los elementos
Determinaciéon de tiempos de interferencia

Célculo de tiempo estandar

2.2.2 Procesos de Fabricacion

Un proceso de fabricaci¢también denominado procesalustrial manufactura
produccion es el conjunto de operaciones necesarias para modificar las
caracteristicas de lasaterias primas. Dichas caracteristicas pueden ser de
naturaleza muy variada tales como la forma, la densidad, la resistencia, el tamafio

o la estética. Se realizan en el ambito dadastria

En la inmensa mayoria de los casos, para lanoidie de un determinado
producto seran necesarias multitud de operaciones individuales de modo que,
dependiendo de la escala de observacién, puede denomimacssotanto al
conjunto de operaciones desde la extraccion deelmgsos naturalasecesarios

hasta la venta del producto como a las realizadas en un puesto de trabajo con una

determinada maquinaerramienta

a) Concepto de proceso en la Ingenieria Industrial

"Proceso es el conjunto de actividades relacionadas y ordenadas con las que se

consigue un objetivo determinado”.

En la ingenieria industrial el concepto de proceso adsgean importancia,

debido la practica en esta carrera, requiere:

Planear, integrar, organizar, dirigir y controlar
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Estas actividades permiten a los Ingenieros Industriales lograr sus objetivos en el

ejercicio de su profesion.

El ingenieroindustrial debe considerar a los procesos de produccion como una

herramienta para:

e El disefio y definicion de planes, programas y proyectos.

e El disefio, integracién, organizacion, direccion y control de sistemas.
e La optimizacion del trabajo

e La evaluacion de resultados

e Establecimiento de normas de calidad

e El aumento y control de la eficiencia

e FEtc.

b) Concepto de manufactura

Manufactura. "Obra hecha a mano o con el auxilio de maquina’. O también se lo
conoce como el conjunto dectividades organizadas y programadas para la
transformacién de materiales, objetos o servicios en articulos o servicios Utiles

para la sociedad.

2221 Procesos de Fabricaciéon Textil

22211 La Industria de la Confeccion

En esta seccion se describiran las caracteristicas basicas de la industria de la
confeccion, es decir, aquella que se encarga de la transformacion de tela en
prendas de vestir. Ahora bien, con el fin de analizar esta industria, es ineludible
emprender el estudio de su encadenatmiproductivo, por estar el desempefio de
esta industria determinado en gran medida por las condiciones generales de la

cadena.

31



Es necesario, en consecuencia, comenzar la presentacion de la industria de la
confeccion por la descripcion de las relaciones @sta establece con otros

sectores, involucrados también en la produccién de indumentaria.

22212 La Cadena Indumentaria

El siguiente esquema introduce a los principales agentes de la cadena de

indumentaria.

HLADO Ly TEIDO 1 CGNFI:E}DCU\I | — DISTRIEEL.ICIU\I

La produccion de vestimenta comienqea la fabricacion de hilados (1) a partir de
fibras naturales y sintéticas. Luego, estos hilados son transformados en telas (2).
A estas dos etapas se las incluye habitualmente dentro de la industria textil.
Posteriormente, entra en juego la protagordstaste trabajo, la industria de las
confecciones (3), que a partir de la tela fabrica las prendas de vestir. Por dltimo,
éstas pasan a los minoristas de indumentarailers(4), que se encargan de su

venta al publico.

22213 Proceso Operativo de la Confeccion Textil

La manufactura de la indumentaria consiste en la transformacion de tela en
prendas; las labores productivas involucradas en este proceso son basicamente las

siguientes:

a) Desarrollo de Producto
Se da inicio el ciclo de manufactura de una prenda. Abarca desde la creacion de
un modelo, pasando por la confeccion de muestras o prothos, desarrollo de

patrones y escalado de tallas.
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b) Adquisicion de telas y fornituras

c) Corte
Es la separacion de una tela en piezas, las cuales conforman enustocona
prenda de vestir. Para que estas piezas puedan ingresar a la seccién de costura es
necesario HABILITAR, esto es separar por colores y tallas, enumerar o codificar

y posteriormente armar paquetes o bultos preferentemente de 25 a 30 piezas.

d) Costura
Es el arte de unir piezas previamente cortadas mediante puntadas, esta tiene por
finalidad unir, adornar y o pespuntar uno, dos o tres capas de telas, para ello se
emplea maquinas especificas para cada operacién, como la recta, remalladota,

recubrdora, etc.

e) Acabado
En esta etapa se dan los ultimos detalles a la prenda, se inicia con la operacién de
limpieza que consiste en extraer todos los sobrantes de hilo que quedo6 después de
la costura, posteriormente planchado y/o vaporizado, doblado, hdmgtea
embolsado y embalado. En esta parte también se hace la recuperacion de la prenda

como desmanche, zurcido, etc.

DESARROLLO
DEPRODUCTO

4

ADQUISICION
DE TELA Y AVIOS

4

CORTE

1

COSTURA

.t

ACABADO
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22214 Las Fibras Textiles

Se denominan fibras textiles a los filamentos unicelulares que sirven como unidad
de materia prima para lelaboracion de hilados, hilos, tejidos, mallas y otros

materiales textiles.

2.2.2.1.4.1 Clasificacion

Las fibras textiles se pueden clasificar en dos grupos:

a) Fibras Naturales, Que se obtiene directamente en la naturaleza solamente

con pequefiasmanipulaciones mecanicas.

b) Fibras Quimicas,

elaboradas por el hombre por

transformaciones quimicas.

MNATURALES

ANIMALES

De pelos: Lana (corderc), mohair (cabra),
cachemira (cabra), alpaca (alpaca), vicufia
(vicufia), angora (conejo), etc.

De secreciones: Sedalgusanc de seda),
Tussah (chinilla)

VEGETALES

De semilla: Algodén kapoc, galgal
De tallos: Lino, ramio, yufe, cafiamo
De hojas: Sisal, rafia, esparto,

De frutos: Coco, pifia, Madras

De savia: Caucho natural.

MINERALES

Arnianto
Vidria, metales.

QUIMICAS

ARTIFICIALES

Viscosa, modal, nitrocelulosa, acetato,
triacetato, tencel, lyocel, caseina, cacahuste,
alginato, silicato.

SINTETICAS

Poliester, poliamida, acrilico, polipropileno,
polistileno, poliacnlonitrito, polivinilo,
pcliuretano, aramida, modacrilica, clorofibra,
fluorofibra.
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2.2.2.2 Elaboracion de los Pantalones en la Empresa American Jeans.

22221 Resumen de los Procesos Areas para la Confeccién de los
Pantalones.

a) Cortado

Fotografia 2: Btrones utilizados para realizar los cortes del pantal6n.
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Fotografia3: Cortes del pantalén

b) Cosido o Armado del Pantalon

Fotografa 4:Area de Cosido
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Fotografias: Obreros del Area de Cosido

c) Pintado, lavado y secado

d) Pulido (Cortar hilos)

Fotografiab: Area de Pulido
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Fotografia7: Obreras del Area de Pulido

e) Planchado

Fotografiad: Area de Planchado
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f) Pegado de botoneg remaches

Fotografiad: Area de Botones y Remaches.

g) Etiquetado y control de calidad

o g

Fotografia 10: Area de Control de Calidad.
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22222 Descripcién Total del Proceso de Confeccidn de Pantalones

Para llevar a cabo la confeccién del pantalon jean desde que llega la tela hasta su

empaque final, es necesario realizar las siguientes operaciones:

a) Preparacion

1. Alllegar la tela al &rea de corte se revisa para detectar posibles defectos en
la misma.

Se realiza el disefio del molde de acuerdo a las tallas requeridas.

Se realiza el dobles al relojero.

Se marcan las vistas al pantalén.

Se cose el relojero a la vista.

Sobrehilar y pegar vista forro.

Se realiza el dobladillo de bolsa trasera.

Se lleva a cabo el dibujo de bolsa trasera.

© 0 N o o b~ W N

Se cose la etiqueta de pretina.

10. Se fija etiqueta en pieza de altura.

b) Delantero

11.Se cose la ojalera a delantero.

12.Se lleva a cabo el pespunte a ojalera.
13.Se realiza el dibujo de ojalera.

14.Se realiza el cosido de bolsa a delantero.
15.Se realiza el cierre de bolsa de forro.

16. Sefija la bolsa en delantero.

17.Se pega falso, cierre y delantero.

18.Se procede a la costura de carga a falso.
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c) Posterior

19. Se marca trasero para bolsa.

20.Planchar bolsa.

21.Se pega la bolsa a pieza posterior.

22.Se hace la operacion de remache pieza posterior.
23.Deshilar.

24.Se hace la revision de la parte posterior.

d) Ensamble

25.Se cierran costados.

26.Sobre coser costados.

27.Se cose la pretina.

28.Se lleva a cabo la revision de la pretina.
29.Cuadro punta de pretina.

30.Colocar cierre y grapa.

31.Se cierra la entrepierna.

32.Revision deentre pierna.

33.Se cosen cinco trabas.

34.Se hace el ojal de pretina.

35.Se pega la etiqueta de marca.

36.Se pega un botdén metalico.

37.Se procede a pegar seis remaches metalicos.
38.Se lleva a cabo el deshebrado final.

39. Se realiza la revision del pantaldn.

e) Lavado y Plandado

40. Se lleva el pantalon a lavanderia para obtener el acabado deseado.

41.Se lleva al area de planchado.

Por ultimo, se empaca en una bolsa de plastico transparente
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22223 Maquinaria y Equipo Utilizado en la Empresa American Jeans.
En el proceso de fabricacion de pantalones, se utiliza maquinaria textil de tipo
industrial. Todas las maquinas son eléctricas, las maquinas que se utilizan en el

proceso de produccion son las siguientes:

Maquina plana: Utilizada para realizar costuras de puntada retiigza 1 hilo.

A

Fotografiall: Maquina Overlock de 1 Aguja

Méaquina Electronica de 1 Aguja: Esta maquina se utiliza para cerrar costados,
entrepiernas, parchado o pegado de bolsillos, etc.

Fotografia 12Maquina Electrénica de 1 Aguja
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Maquina Cerradora: Es utilizada para cerrar tiros, ventajas y costados.

Fotografial3: Maquina Cerradora

Méaquina overlock de dos Agujas 3 Hilosesta maquina se utiliza para limpieza
de bordes, ya que hace un corte en el borde y le agrega una pasiegsitar que

el borde de la tela se deshile. Utiliza dos agujas, 3 hilos.

Fotografial4: Maquina Overlock de dos agujas 3 hilos.
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Maquina overlock de dos Agujas 4 HilosUtiliza dos agujas, 4 hilos, aqui se
realiza los fileteados de forro.

Fotografial5: Maquina Overlock de dos agujas 4 hilos.

Atracadora: maquina utilizada para hacer atraques, los cuales se utilizan para

sujetar dos piezas antes de unirlas. Esta maquina utiliza 1 aguja, 1 hilo.

Fotografial6: Maquina Atracadora.

Maquina doble aguja: utilizada para hacer costuras de dos puntadas, que son

paralelas. Esta maquina utiliza 2 agujas, 2 hilos.
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Fotografia 17: Maquina de doble Aguja

Ojaladora: Maquina que se utiliza para hacer ojales de cualquier medida. Esta

maquina utiliza 1 cuchilla, 1 hilo, 1 aguja.

Fotografia 18Maquina Ojaladora

Remachadora: utilizada para pegar remaches; esta maquina funciona por medio

de una faja.
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Fotografia 19: Remachadora

Empretinadora.- Es una maquina que se utiliza para coser la naretiel

pantalon.

Fotografia 20Maquina Empretinadora

Cortadora Eléctrica.- Es utilizada para realizar los cortes correspondientes a las

partes del pantaldn.
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Fotografia 21Cortadora Eléctrica

Plancha: Esta plancha es a base de vapor y sirve para planchar las pretinas y los
bolsillos.

Fotografia 22: Plancha

Plancha industrial: Estaplancha también trabaja a base de vapor, sirve para
planchar todo el pantalon.
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Fotografia 23: Plancha Industrial

2.2.2.2.4 Descripcion de las Partes que conforman ePantalén de
Caballero Clésica

a) Partes basicas del pantalon

Parte frontal

| | = 1] <+——— Pretina
Vista

Bolsillo
Relojero

Tiro

-«+—— Costado
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Parte Posterior

.

Pretina
Ventaja

Bolsillo Posterior

Tiro

) Costado
Entrepierna

Fotografia 24: Pantalén Clasico de Hombre
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Fotografia 25: Parte Delantera del Pantalén

Fotografia 26: Parte Posterior del Pantalén

2.2.2.25 Descripcion de los procesos que conforman el Pantalén de

Caballero Clésico.
1. Dobladillado y Pegado Relojere Dobladillado es el borde que se le hace al

relojero en la parte superior; el pegado relojero es la doble costura a la pieza

llamada vista que es una parte del pantalén.

Fotografia 27Dobladillado Relojero.
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Fotografia 28Pegado Relojero en la

vista.

2. Pegado de Forro en Bocade Es pegar el forro a la parte delantera del

pantaldn esto es para formar el bolsillo.

Fotografia29: Regado de forro en

bocado.

3. Recubrir vistas.- Es pegar la mitad del forro a up&za llamada vista es la

parte azul del grafico.

Fotografia30: Recubrir vistas.
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4. Hleteado de forro en bolsillo delantero Es cerrar el forro de los bolsillos o

llamada también cerrar la bolsa y queda formado el bolsillo.

Fotografia 31:Fileteado de forro en

bolsillo delantero.

5. Hgurado Bolsillo.- Es coser una figura o adorno en los bolsillos posteriores del

pantalon

Fotografia32: Fgurado bolsillo.

6. Cuadrado Bocados Es hacer unas pequefias costuras a los ladosystear

el forro con la pieza delantera.

Fotografia33: Quadrado bocado.
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7. Parchado Bolsillo Posterior- Es parchar o pegar los bolsillos en la maquina

de doble aguja en la parte posterior del pantalon.

Fotografia 34: Parchado bolsillo

posterior.

8. Hecho Mandiles- Estas son dos piezas que van en la parte del pantalén que
tapa al cierrganto por la parte interna y externa a las dos se le cose al costado y

esta lista para pegar el cierre.

Fotografia35: Hecho Mandiles

9.- Figurado Carteras.- Es costura que se hace con el cierre y la parte delantera y
también en el grafico se puede visualizar los mandiles.

Fotografia 36Figurado carteras.
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10. Regado Carteras- Es la pieza de los mandiles pegada a la parte delantera del

pantaldn y luego para proceder a pegar los cierres.

Fotografia 37Pegado carteras

11. Regado Cierre- Pegar el cierre a cada uno de los mandiles y a la parte
delantera y queda terminada la parte del cierre.

Fotografia38: Regado cierre
12. Regado Marquillas.- Es una pieza de tela con la marca de American Jeans y

va pegada en la pretina de cada pantaldn.

Fotografia 39: Pegado
Marquillas.
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13. Unido Pretina.- Es la tira superior del pantalén y todas las piezas le unen para
al finar ircolocando en cada uno de los pantalones.

Fotografiad0: Unido Pretina.

14. Unido Delanteros- Unir con una costura las dos partes delantera y es por la

parte del cierre.

Fotografiad1: Unido delanteros

15. Bajado Lateral.- Es una costura defuerzo que se le hace a los dos costados
desde la pretina para abajo mas o menos unos 20 cm del pantalén.

Fotografia 42Bajado lateral
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16. Cerrado Ventaja.- Son dos piezas que van en las dos partes posteriores del

pantalon debajo de la pretina.

Fotografiad3: Cerrado ventaja

17. Cerrado Tiro.- Es la costura que se une las dos partes posteriores del

pantalon.

S|

o

Fotografia 44Cerrado Tiro.

18. Cerrado Entrepierna.- Unir la parte posterior y delantera de las entrepiernas.

Fotografiad5: CGerrado entrepierna
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19. Uhido Costada- Es la costura que une la parte posterior y delantera del
pantalon a los costados de las piernas.

Fotografiad6: Unido costado

20.Empretinado.- Es la union del pantalén con la pretina

Fotografiad8: Hecho puntas
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22. Hecho bastas. Es la costura aplicada en el pantalén, como se indica en la
fotografia.

Fotografiad9: Hecho bastas

23. Hecho ojales.Es la costura que se dibuja para el boton del pantalon.

Fotografia 50: ldcho ojales

24. Atraque del Pantalon- Son pequefias costuras que se realiza para asegurar

los bolsillos y cierre del pantalon.

Fotografia 51: Araque del
pantalon.
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2.3 FUNDAMENTACION LEGAL

2.3.1 Constitucion de Compafia

“American Jeans— Compafiia Limitada”.
En la ciudad de Ambato, capital de la Provincia de Tungurahua, Repdélica
Ecuador. Hoy dia Lunes de Diciembre dd999 Ante mi, Dr. Rodrigo Naranjo
Garcés, Notario Séptimo del cantén. Comparecen los sefiores JULIO CESAR
SANCHEZ LOPEZ, casado con cédula unica numé@0073043-2 JULIO
CESAR SANCHEZ SANCHEZ, casado, cedula unica numé&&0176077-1.
JULIO CESAR SANCHEZ LOEZ, casado, cedula unica nUmet80242486-9
Y OSCAR FABRICIO SANCHEZ LOPEZ, soltero, con cédula Unica namero:
180227837-2 Por sus propios derechos y por los de sus marsd&mteX
JAVIER SANCHEZ LOPEZ, soltero, cédula Unica numerB0227834-9.
Conformelo justifica con el poder general que se adjunta como habilitante: todos
de nacionalidad ecuatoriana mayores de edad, domiciliados y residentes en esta
ciudad de Ambato, legalmente capaz para obligarse y contratar y dice que tiene a
buen llevar a escritunalblica la minuta que me presentan, la misma que copiada
es del tenor siguient&efor Notario.- En el registro de escrituras publicas a su
cargo, sirvase insertar una @enstitucion De Compafiia De Responsabilidad

Limitada, con estas normas:

ClausulaPrimera.- De los Comparecientes

Concurren al otorgamiento de la presente escritura los sefiores JULIO CESAR
SANCHEZ LOPEZ, casado con cédula unica numé@0073043-2 JULIO
CESAR SANCHEZ SANCHEZ, casado, cedula unica numé&&0176077-1.
JULIO CESAR SANCHEZA.OPEZ, casado, cedula unica niumef@®0242486-9.

Y OSCAR FABRICIO SANCHEZ LOPEZ, soltero, con cédula Unica namero:
180227837-2 Por sus propios derechos y por los de sus marsd&mhteX
JAVIER SANCHEZ LOPEZ, soltero, cédula Gnica numero: 180227834-9.
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Conforme lo justifica con el poder general que se adjunta como habilitante: todos
de nacionalidad ecuatoriana mayores de edad, domiciliados y residentes en esta
ciudad de Ambato, con el objeto de constituir una COMPANIA DE
RESPONSABILIDAD LIMITADA, al tenor de las siguientes disposiciones

estatutarias.

Articulo Uno.- Denominacién— Nacionalidad —Duracién — Domicilio

La compafiia que se constituye por este acto se denonfiAdM&RICAN
JEANS — AMERJEANS - COMPANIA LIMITADA . El plazo de duracién de la
Compafia es de cincuenta afios, contados a partir de la inscripcion de la presente
escritura en el Registro Mercantil, el mismo que podra ser prorrogado o reducido
por acuerdo de la Junta General de Socios. La Nacionalidad es ecuatoriana. El
domicilio principal dda Compainiia sera la ciudad de Ambato, pudiendo establecer

sucursales y agencias en otros lugares del Ecuador.

Articulo Dos.- Objeto Social

La finalidad de la Compafiia constituye la elaboracion mediante procesos técnicos
de punta, para la obtencion final de las mejores confecciones, con disefios propios,
de toda clase de ropa informal para hombres y mujeres adultos; jovenes y nifios,
empleando toda clase de telas, pero en especial con las denominadas Jeans; se
utilizaran también; cuero natural o sintétipmlimeros o plasticos y en general

toda materia prima que sirva para el objeto de fabricacién de confecciones de ropa
informal de la mejor calidad y disefios. Podra importar materia prima y exportar la
ropa confeccionada a cualquier pais. La Compafia para el cumplimiento de su
objeto social, podra celebrar toda clase de actos civiles o de comercio y
operaciones mercantiles permitidas y que se relacionen con su negocio o giro

social.
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Articulo Tres.- Capital Social
El capital social de la compafiia se earttua interiormente suscrito y pagado en la
proporcion constante del cuadro de integracion de capital.

Articulo Cuatro. - De La Transparencia De Participaciones

Las participaciones que tiene el socio de esta compafia son transferibles por acto

entre vivos y transferible por herencia.

Articulo Cinco.- Del Aumento De Capital

Si se acordara aumentar el capital los socios tendran derecho preferente para
suscribirlo erproporcién a sus aportes sociales.

Articulo seis- De La Administracion De Compafiia

La Compafiia estara gobernada por la Junta General de Socios que es su maximo

organismo y administrados por el Presidente y un Gerente.

Articulo Siete.- De La Junta Geneal

La Junta General conformada por los socios conformados y reunidos tiene
atribuciones y disposiciones establecidas por la ley ciento veinte de la ley de
compafias.

Articulo Ocho.- Convocatorias

La Junta Generalstara validamente constituida paralmhr si los socios estan
debidamente convocados.
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Articulo Nueve - Resolucién De La Junta

La Junta General adoptara resoluciones y para que sean validad se necesitara el

voto de por lo menos el setenta y cinco por ciento.

Articulo Diez.- Clases De Juntas Generales

Las Juntas podran ser Ordinarias y Extraordinarias.

Articulo Once.-

Los sociosconcurrirdn a las Juntas sean de la clase que fueren personalmente o

por medio de un representante.

Articulo Doce .- Representacion Legal

La compafiia estard representada legal, judicial y extrajudicialmente por su
Gerente para realizar gestiones, actos, proponer acciones o defender a la
Compaiiia en toda clase de actos judiciales permitidos por la ley con excepcion de
aquellas que fueren extrafias al catat social o de lo que pudiere impedir que

esta compafiia cumpla con sus fines y en todo lo que implique reformar el contrato
social, debiendo realizarlos Unicamente con su firma a excepcién de aquellos
casos en que el contrato social lo limite, en casausencia o impedimento lo
subrogara en sus funciones el Presidente mientras sea reemplazado o se incorpore

al ejercicio de ellas.

Articulo Trece.- Del Presidente

El presidente sera elegido por la Junta general por un periodo de dos afios.
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Articulo Catorce- Del Gerente

Es la maxima autoridad ejecutiva en la representacion y administracion.

Articulo Quince.- Fiscalizacion

La Junta General designara anualmente un comisario principal y un suplente.

Articulo Dieciséis- De Las Utilidades

Lasutilidades se distribuiran de acuerdo a las resoluciones tomadas por los socios

en la Junta.

Articulo Diecisiete.- De La Disolucién oLiquidaciones

La compafiia sdisolvera por el acuerdo unianime de los socios tomado en Junta

General.

Articulo Dieciocho- Disposiciones Transitorias

Los socios unanimemente autorizan al doctor Luis Eduardo Riofrio Prado,
matricula nimero setenta y seis del Colegio de Abogados de Ambato, para que a
sSu nombre para que a su nombre y representacion realice todgsst@mes
conducentes al perfeccionamiento de este instrumento previa resolucion de la

Junta General de Socios.

2.3.2 Resefa Historica

En el afio de 1967 el sefior Julio Cesar Sanchez Lopez, de profesion sastre
empieza su vida en la confeccion de phortes, estos productos los vendia en las

diferentes ferias de nuestro pais, alcanzando los logros deseados a base de su

trabajo y esfuerzo para conseguir lo deseado.
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Con el paso del tiempo y las metas propuestas conseguidas, forma su pequefia
empresa llamada “Confecciones Sanchez”, es asi que decide patentar su propia
marca para la ropa que confeccionaba y decide ponerle el nombre de
“ECUAJEANS” en honor a su patria el Ecuador (EcuajelensEcuatoriano).

Con esta marca se da a conocer dentro de la Ciudad de Ambato y fuera de ella,
alcanzando incluso un premio a Galidad otorgado por Editorial Office en

Miami en Octubre de 1991. Ademas en el afio 1995 es invitado a Madcia

a recibir el trofeoTHE ARCH OF EUROPE GOLD STAR AWARD por su

constanteéSuperacion.

Pero el deseo de superarse no quedo alli y con el pasar del tiempo y el avance de
la tecnologia y el cliente exigente, patenta su nueva NM&ABERICAN
JEANS” innovando su planta de produccion en todos sus esquemas para de esta

manera tener udiente satisfecho.

Hoy en dia los pantalones y demas prendas confeccionadaSIERICAN

JEANS se exhiben en centros comerciales importantes de Quito, Guayaquil y
Puyo, ademas el producto es conocido fuera de nuestro pais, razon por la cual el
almacén de la fabrica es visitado siempre por gente del exterior para hacer sus
compras; Es una satisfa@e para su propietarisr. Julio Cesar Sanchez Lépez

que la empresa haya crecido en calidad, por sus disefios y medidas exactas por el

cliente exigente.

Esta es la Historia déAmerican Jeans hoy constituida en compafiia y
distribuyendo el producto con su propio nombre al servicio de todos quienes
desean usar un Jeans estilo y calidad

2.3.3 Ubicacion de la Empresa American Jeans

Las instalaciones de la empresa se encuentran ubicadas en la Av. Bolivariana y

Francisco Navarrete (Junto al Inst. Supe@orayaquil), de la ciudad de Ambato.
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Este lugar cumple con los requerimientos de la empresa, ya que cuenta con
disponibilidad de mano de obra, facil acceso, medios de transporte, calles y

avenidas asfaltadas, agpotable, servicio telefénico y de electricidad.

2.3.4 Mision

Somos gente trabajadora con el empuje necesario para salir adelante, demostrando
siempre superacion, empefio y buenos propdsitos para alcanzar metas propuestas.
Desde el inicio de nuestra empresa la idea era crecer y ser cada dia mejores, la
carrera ha sido dura pero hemos superado todas las dificultades y aqui estamos

superandonos para ser parte de los mejores.

2.3.5 Vision

Ser una empresa competitiva dentro y fuera de nuestro pais con todos los
estdndares necesarios en la cocifin — calidad — buen gusto— disefios
exclusivos — medidas exactas. Con estos delineamientos hemos venido
cumpliendo metas, propuestas, credibilidad y satisfaccion del trabajo realizado en
equipo, donde siempre ha existido union, compafierismo y el deseo de poder
servir a las mejores tiendas del pais puliendo todo lo que sea necesarios para ser
mejores y de esta manera aumentar produccion, ventas y una mejor rentabilidad

para el progreso de la empresa.

2.3.6 Organizacion interna de la empresa

La organizamn interna de la empresa esta formada por el area administrativa y
operativa. El area administrativa se compone de: Junta General de Accionistas,
Gerente, Presidente, personal de contabilidad, ventas y personal encargado del
control de la produccién. Elréa operativa esta integrada por operarios en las
lineas de produccion, como son la bodega de pantalones, seccion de distribucion
de cortes, seccidn de cosido, seccidn de ojales y atraque, seccion de planchado de

bolsillos, secciéon de pulido, secciébn deamhado de pretinas, seccién de
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planchado de los pantalones, seccion de pegado de marcas, seccion de pegado de
botones y remaches, y seccidon de terminado de los pantafoocestinuacion se

muestra el organigrama de la empresa.

JUNTA GENERAL
DE ACCIONISTAS

GERENTE

|

PRESIDENTE

l
l

CONTABILIDAD — VENTAS —

CONTROL DE
PRODUCCION

AUXILIAR DE ENTRADA Y SALIDA
CONTABILIDAD AMBATO DE PRODUCCION

SECCION DE
CORTES

FACTURACION 1 — GUAYAQUIL —

SECCION DE

FACTURACION 2 — PUYO — COSTURA

CONTROL DE
CALIDAD

2.4 CATEGORIAS FUNDAMENTALES

2.4.1 VARIABLE INDEPENDIENTE

Estudio de Tiempos y Movimientos para la elaboracion de pantalones en @ area

confeccion de la Empresa American Jeans.

2.4.2 VARIABLE DEPENDIENTE

Optimizacion en la fabricacion e incremento de la produccion.

2.5 HIPOTESIS

El Estudio de Tiempos y Movimientos para la elaboracion de pantalones en el
area de confeccion de la Empresa American Jeans, permitinsizacion de
fabricaciéne incremera de la produccion.
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CAPITULO Il

METODOLOGIA

3.1 ENFOQUE

El proyecto se enfoca en el paradigma cualititativo porque se realizd una
investigacion desde los actores, la informacion obtenida sirvio de refepamaia
interpretarla con el sustentcientifico y profesional con el que se pretendio
solucionar el problema.

Cuantitativos porque se realiz6 la toma de tiempo con cronédmetro en cada uno de
los procesos de la confeccion del pantalon de caballero clasico.

Cualitativos porque los resultadobtenidos se analizaron con base en el marco

tedrico consultado, y sirvieron para la toma de decisiones.

3.2 MODALIDAD BASICA DE LA INVESTIGACION

3.2.1 INVESTIGACION BIBLIOGRAFICA - DOCUMENTAL

Se realizdé una investigacion bibliograficadocumentalpara poder obtener

informacion mas profunda con respecto a problemas similares, de esta manera

recopilar informacion valiosa que sirvié de apoyo en la realizacion del proyecto.
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3.2.2 INVESTIGACION DE CAMPO

Para el presente estudio se emplednleestigacion de campo debido a que la
recoleccion de informacion es en el lugar donde se producen los inconvenientes,
ya que el contacto directo que mantiene el investigador y el personal ddkarea
confeccion, dio las pautas para resolver el problema.

3.3 NIVEL O TIPO DE INVESTIGACION

3.3.1 EXPLORATORIO

Es exploratorio porque fue necesario realizar el estudio en el Area de Confeccion
de la Empresa American Jeans, para establecer el origen del problema, ademas de
investigar las causas del problemal paquése dael mismo.

3.3.2 DESCRIPTIVO

Es descriptivo porque se analiz6 al problema, cuales son las causas, las posiciones

y las dificultades por lo que esté atravesando la empresa.

3.4 POBLACION Y MUESTRA

3.4.1 POBLACION

En el desarrollo del presente estudio se determiné que la poblacién corresponde a

todo el personal del area de confeccion encargados de realizar los procesos

correspondientes a la confeccién del pantalon de caballero clasico
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3.4.2 MUESTRA

Para realizar el estudio de Tiempos, la cantidad de la muestra es el niumero de

observaciones cronometradas, que [mrgeneralse observan 5@iclos en
operacionedreves, y de 20 a 30 en operaciones largas.

3.5 RECOLECCION DE INFORMACION

Pararealizar el Estudio de Tiempos y mowmntos a los operadores del Area de
Confeccién dela empresa American Jeanantes fueron preparaddes
instrumentos y el método utilizado, de la siguiente manera:

a) Tabla para estudios de tiempos Para efectuar el cronometraje se utilizo

un tablerorectangular de madera de las siguientes dimensiones 345mm de
largo x 230 mm de ancho.

Tﬂzﬂ_.ﬁn;h‘mm

o

e S

Eﬂﬁ’

!_/I{J_I'J_i\f

b) Cronometro Digital.- Se utilizd6 uncrondmetro digital por la exactitud,

debido a que en la pantalla, apareeractamente el valor del
cronometraje, sin quleayala posibilidad deequivocarse.
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c) Hoja de estudio de tiempos Para realizar el estudio de tiempos se ultilizé

el formato del anexo 1.

d) Croquis del area de trabajo- Para determinar la ubicacion de las
maquinas habilitadas se realiz6 el croquis correspondiente al area de

confeccion (anexo 2).

e) Estudio detallado de la operacion Para realizar el estudio detallado de

los procesos se utilizé una Camara fotogréafica con filmadora.

3.6 PROCESAMIENTO Y ANALISIS DE LA INFORMACION

3.6.1 Preparacion

a) Selecciéndel trabajo

Lo primero que se hizo para realizar el estudio de tiempos es seleccionar el trabajo
gue se va a estudiar, en este caso la confeccion del Pantalon de Caballero Clasico.
Se seleccionéste trabajo debidddemoras causadas por una operacion lenta, que
retrasa las siguientes, y las anteriores, por acumularsel@gos que no siguen

Su curso, fijacion de tiempos tigmgjo rendimiento ¥xcesivos tiempos muertos.

b) Seleccioén del trabajador

Se elige a todos losperari® correspondientes a laoblacion ya queienen un

desemperio de trabajo promedio.
c) Método para la toma de tiempos
El método utilizado para la toma de tiempos es el métiedouelta a cero 6

cronometraje con vuelta a cero. Los tiempos se tomaron directamente al acabar

cada elemento y se hizo volver el segundero a cero y se pone de nuevo en marcha
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inmediatamente para cronometrar el elemento siguiente, sin que el mecanismo del

reloj se detenga ni un momento.

d) Actitud del observador

Para la realizacion delstudio de tiempohie necesariccomo analista reunir @an
serie de requisitos tales como: inspirar confianza, agiganjuicio y desarrollar

un enfoque de acercamiento personallosrobreros del area de confeccion

La posicibn como observador con relacion al operario, fue de modo que pude
observar todo lo que hace el operario, particularmente con las manos, sin
entorpecer sus movimientos ni distraer su atencion. Generalmente situada a un
lado del operario, un poco hacia atrds y a una distancia prudencial. Asi, el
trabajador en caso necesario pueda hablar para contestar preguntas o explicar algo

relacionado con la operacion.

3.6.2 Ejecucion

3.6.2.1 Registro de la Informacion

Para obtener y registrar toda la informacién posible acerca de la tarea, del operario
y de las condiciones que puedan influir en la ejecucion del trabajo, se requiere que
en la hoja de toma de tiempos consten los siguientes datos.

a) Informacion que permita identificar el estudio:

e Numero del estudio
e Numero de la hoja
e Nombre del especialista que hace el estudio

e Fecha del estudio
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b) Informacion que permita identificar el pantalén:
e Nombre Del Pantalon
c) Informacion que permita identificar con exactitud el proceso:
e Lugar donde se lleva a cabo la operacion
e Descripcion de la operacion
e Croquis del lugar de trabajo, y de la pieza, o de una u otra, mostrando
las superficies trabajadas (al dorso del formalarien caso necesario,
en hoja aparte anexa al estudio)
d) Informacion que permita identificar al operario:
e Nombre Del Operario
e Cuando la tarea o el operario sean nuevos conviene anotar cuanta
experiencia de la operacion tiene el obrero en el momentgstddi@

e) Duracion del estudio:

e Comienzo (hora en que empieza el estudio);
e Término (hora en que termina el estudio);

e Tiempo transcurrido.

3.6.2.2 Divisiéon del trabajo en elementos

Para realizar el cronometraje se divide la confeccion del Pantal@alwdlero

Clasico en procesos, que para este caso son 24 procesos.
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3.6.2.3 El Cronometraje

Para el cronometraje se utiliz6 un cronémetro digitalsgolos mas exactos para
medir lostiempos, y porqu@o se producen el error de lectuEd. procedinento
de lecturautilizadoen el cronometraje € de: vuelta a cero.

3.6.3 Valoracion

3.6.3.1 Escalas de Valoracion

Para lavaloracion del operario se utilizé la Norma Britafifal00 por ser la mas

empleada en este tipo de estudio.

0-100 Velocidad
Norma Descripcion del desempeno Comparable
Britanica km/hr

0 Actividad Nula 0

50 Muy lento; movimientos torpes, inseguros; el operario parece medio 3.0

dormido y sin inferés en el trabajo

Constante, resuelto, sin prisa, como de cbrero NO pagado a destajo,
75 pero bien dirigido y vigilado; parece lento, pero no pierde el tiempo 4.8
adrede mientras lo observan

100 (Ritmo Activo, capaz, como de obrero calificado medio, pagado a destajo;

Tipo) logra con tranquilidad el nivel de calidad u precision fijado 6.4

Muy rapido; el operario actda con gran seguridad, destrezay
125 coordinacién de movimientos, muy por encima de las del obrero 8
calificado medio

Excepcionalmente rapido; concentraciény esfuerzo intenso sin
150 probabilidad de durar por largos periodos; actuacidn de *virtuoso™, 9.6
solo alcanzada por unos pocos trabajadores sobresalientes

3.6.3.2 Como se Efectud la Valoracion?

La cifra 100 representa el desempefio tipo. Cuando la operacion se esta realizando
a una velocidad inferior a la normal, se aplicé un factor inferior a 100. En cambio,

cuando el trabajo es superior a la normal, se aplicaatarfsuperior a 100.

’Norma Britanica. Norma utilizada a nivel Internacional para la calificacién del desempefio
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3.6.3.3 Tiempo Normal

Si la valoracion es impecable, por muchas veces que se valora y cronometra un

proceso el resultado seria invariablemente que:

Tiempo observado x Valor atribuido = Constante

Cuando los procesos son del tipmstante, como los de este estudio que se

efectdan siempre de la misma manera. Ejemplo:

Ciclo  Tiempo observado  Valor
(minutos decimales) atribuido Constante

1 0,20 X 100 = 0,20

En este ejemplo gdroducto de 0,20 x 100 es 0,20 y no 20. Lo que pasa es que la
valoracion del ritmo nunca da un valor absoluto, sino un valor relativo fijado por
comparacioén con el valor tipo (100), de modo que, al calcular el tiempo corregido,
el valor atribuido es el numerador de una fraccion en que el denominador es el
valor tipo. Cuando este ultimo es 100, la fraccidén viene a ser un porcentaje, que al

ser multiplicado por el tiempo observado da la constante que llamamos tiempo

normal.
Tiempo observado x Valor atribuido = Tiempo Normal.
Valor Tipo
3.6.4 Concesione® Suplementos

Las concesiones o suplementos se obtuvieron de la Tabla de Suplementos que se
indica en el Anexo 4, de las cuales se considerarentre las concesiones
constantes, las necesarias para mantener el bienestar del empleado, por ejemplo
las idas al bafio, beber agua, etc. Entre estas concesiones se encuentran: la
concesion personal equivalente a un 5% y la concesion por fatiga egeivzalent

4%.
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En las concesiones variables se encuentran la concesion por posicion incomoda,
ya que los operarios deben agacharse un poco al realizar la operacion, y equivale a
un 2%. También encontramos la concesion de atencion requerida, y esta equivale
a i 2%; y por ultimo encontramos la concesion por monotonia de nivel alto,

debido a la repeticion de las operaciones, que es equivalente al 4%.

Sumando las concesiones obtenemos un total de 17%, lo cual indica que con este

porcentaje de tiempo debemos compensar la fatiga y demoras en el trabajo.

3.6.5 Tiempo Estandar

Para llegar al tiempo estandar elemental se debe aplicar la formula:

TS = TN + TN*Concesion

Donde:

TS = tiempo estandar

TN= tiempo normal
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CAPITULO IV

ANALISIS E INTERPRETACION DE RESULTADOS

Los datos obtenidos fueron muy satisfactorios, porque se comprobd que la
hipétesis es verdadera el origen general del problema es la falta la
descoordinacion para realizar los procesos de confeccion del pantaldn de caballero

clasico.

4.1  Descripcion y distribucion de la Empresa American Jeans

Las instalaciones de la Empresa American Jeans Cia. Ltda., de la ciudad de
Ambato, son basicamente constituidas de dos niveles, el primer nivel se indica en
el Anexo 3 (a), en el cuale muestra el diagrama de distribucion de la primera
planta del edificio;el segundo nivel se indican el Anexo3 (b), en el quese
presenta el diagrama de distribucion de la segunda planta del edificio

correspondiente a la empres#es mencionada
4.1.1 Distribucion del Area de Confeccion de Pantalones
La distribucion de las secciones que conforman el Area de Confeccion de la

Empresa American Jeans, se indicaelgriano de distribucion que se muestra en

el anexo 2.
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4.2

Anélisis d

el Personalde la empresa American Jeans

NO

NOMINA DEL PERSONAL

PE

RSONAL DE CONFECCION DE LAS PRENDAS

Benalcdzar Margoth

Calapifia Lorena

Cedefio Esperanza

Chimbo Rocio

Guambo José

Jara Raquel

Jerez Patricio

Naranjo Diana

© (00 |N |o (01| (W (N |-

Obando Gloria

[EnY
(=)

Parra Mayra

[EnY
=

Sanchez Natalia

[EnY
N

Toainga Hugo

=
w

Toaza Ndi

=
N

Villena Gonzalo

PERSONAL DE TERMINADO DE LAS PRENDAS

15

Morales Johana

16

Moreno Amparo

17

Sanchez Marianela

18

Silva Maria

19

Tibanlombo Elizabeth

20

Tibanlombo Grimaneza

PERSONAL DE AREA DE CORTE

21

Bombodn Victor

22

Sanchez Esmeralda

PERSONAL DE BORDADO

23

Altamirano Ligia
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4.3

Jornadas de Trabajo

De lunes a viernes se trabaja en el siguiente horario. De 7:30 a 13:00 hrs. y de
14:00 a 17:30 hrs. El dia sabaotrabaja de 7:30 a 13 hrs.

4.4

Anéalisis Actual del Control de Confeccién

4.4.1 Control de Avances por Produccion

Para realizael control de la confeccion des pantalones seealizael siguiente

procedimiento:

a)

b)

El control de avances pg@roduccién.£n el cual se registra el nombre del
operario, la fecha, el nimero de orden de producciéon, el nombre del
pantalén a elaborar, los periodos de tiempo para realizar un proceso, la
cantidad realizada por el operario y las observaciones, cab&mangue

en un registro individuaf lo realiza cada operatrio

Registro en la Hoja de Avanced€s un registro que se utiliza para
procesar la produccion total realizada por los operarios, en el cual consta
Producto (el tipo de pantalgnCantidad,Numeio de produccionTalla,
Nombres de los operarioBescripcion del procesy el costo de cada

proceso

Rol de Pagos.Se realiza el célculo del valor total producido por los
operarios segun las ordenes de produccion realizada, y el nimero total de

prendas producidas.

En las siguientes tablas muestra la produccion realizada del mes de Noviembre

y del mes de diciembre.
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4411

44111

Nombre:
Fecha:

Mesde Noviembre

Control de Avances por Produccién

HERNAN ESCUDERO

6 de Noviembre del 2008

Pantalén de caballero Clasico

ORDEN 51

HORA

PROCESOS

CANTIDAD

DESCRIPCION

OBSERVACIONES

7:30-8:30

PEGADO RELOJERO

96

8:30-9:30

HECHO BOCADO

176

9:30-10:30

FIGURADO CARTERA

128

10:30-11:30

UNION DELANTERO

128

11:3012:30

SEGUNDO EMPRETINADO

176

12:30-13:00

PUNTAS DEMORO

64

14:00-15:00

PEGADO PIEZA SOBRE RELOJERO

96

15:00-16:00

16:00-17:30

Nombre:
Fecha:

FREIRE ALEXANDRA

6 de Noviembre del 2008

Pantalérde caballero Clasico

ORDEN 51

HORA

PROCESOS

CANTIDAD

DESCRIPCION

OBSERVACIONES

7:30-8:30

BAJADO LATERAL

112

8:30-9:30

PEGADO RELOJERO

80

9:30-10:30

PUNTAS DEMORO

112

10:30-11:30

PEGADO PIEZA SOBRE RELOJERO

80

11:30-12:30

FIGURADO BOCADO

176

12:30-13:00

HECHO SEGUNDO DESPEGADO EN PUNTA

112

14:00-15:00

15:00-16:00

16:0017:30

Nombre:
Fecha:

OBANDO GLORIA

6 de Noviembre del 2008

Pantalén de caballero Clasico

ORDEN 51

HORA

PROCESOS

CANTIDAD

DESCRIPCION

OBSERVACIONES

7:30-8:30

DOBLADO RODILLA

176

8:30-9:30

COSTO Y REMACHE

176

9:30-10:30

10:30-11:30

11:30-12:30

12:30-13:00

14:00-15:00

15:00-16:00

16:00-17:30

Nombre:
Fecha:

PARRA MAYRA

13 de Noviembre del 2008

Pantalén de caballero Clasico

ORDEN 51

HORA

PROCESOS

CANTIDAD

DESCRIPCION

OBSERVACIONES

7:30-8:30

UNIDO DE PRETINA

172

8:30-9:30

BASTAS

176

9:30-10:30

HECHO PASADOR

176

10:30-11:30

FILETEADO RELOJERO

176

11:3012:30

HECHO MANDILES

176

12:30-13:00

14:00-15:00

15:00-16:00

16:0017:30
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Nombre:

HERNAN ESCUDERO

ORDEN 52

Fecha: 13 de Noviembre del 2008
PANTALON DE DAMA 21-65
HORA PROCESOS CANTIDAD | DESCRIPCION | OBSERVACIONES
7:30-8:30 | CERRADO TIRO 40
8:30-:9:30 | HECHO BOCADO 172
9:30-10:30 | FIGURADO CARTERA 212
10:30-11:30 | UNION DELANTERO 212
11:30-12:30 | PRIMERO EMPRETINADO 212
12:30:13:00 | PUNATS DEMORO 92
14:00-15:00 | PRIMERA COSTURA VENTAJA 212
15:00-16:00 | SEGUNDO DESPUNTE VENTAJA 212
16:00-17:30 | SEGUNDO DESPUNTE EN PUNTAS 92
Nombre: FREIRE ALEXANDRA ORDEN 52
Fecha: 13 de Noviembre del 2008
PANTALON DE DAMA 21-65
HORA PROCESOS CANTIDAD | DESCRIPCION | OBSERVACIONES
7:30-8:30 [ BAJADO LATERAL 212
8:30-9:30 | PEGADO CARTERA CIERRE 212
9:30-10:30 | HECHO BOCADO 40
10:30-11:30 | PUNTAS DEMORA 120
11:30-12:30 | SEGUNDO DESPUNTE VENTAJA 120
12:30:13:00 | DESPUNTE VENTAJA 132
14:00-15:00
15:00-16:00
16:00-17:30
Nombre: OBANDO GLORIA ORDEN 52
Fecha: 13 de Noviembre del 2008
PANTALON DE DAMA 21-65
HORA PROCESOS CANTIDAD | DESCRIPCION | OBSERVACIONES
7:30-8:30 | PEGADO VISTA 212
8:30-9:30 [ BOCADO BOLSILLO DELANTERO 212
9:30-10:30 | PEGADO COSTILLA 212
10:30-11:30 | PEGADO COSTADO Y DELANTERO 212
11:30:12:30
12:30-13:00
14:00-15:00
15:00-16:00
16:0017:30
Nombre: PARRA MAYRA ORDEN 52
Fecha: 13 de Noviembre del 2008
PANTALON DE DAMA 21-65
HORA PROCESOS CANTIDAD | DESCRIPCION | OBSERVACIONES
7:30-8:30 | UNIDO PRETINA 212
8:30-9:30 | BASTAS 212
9:30-10:30 | PEGADO MARQUILLA 212
10:30-11:30 | HECHO PASADOR 212
11:30-12:30 | DESPUNTE VENTAJA 80
12:30-13:00 | HECHO MANDILES 212
14:00-15:00 | PEGADO INSTRUCT LAVADO 212
15:00-16:00
16:0017:30
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Nombre:

HERNAN ESCUDERO

ORDEN 53

Fecha: 29 de Noviembre del 2008
PANTALON DE NINO 30-90
HORA PROCESOS CANTIDAD | DESCRIPCION | OBSERVACIONES
7:30-8:30 | PEGADO RELOJERO 306
8:30-9:30 | PEGADO VISTA EN RECUBRIDORA 612
9:30-10:30 | HECHO BOCADO 306
10:30-11:30 | FIGURADO CARTERA 612
11:30-12:30 | BOCADO DE BOLSILLO TAPADO 612
12:30-13:00 | UNION DELANTERA 612
14:00-15:00 | EMPRETINADO 612
15:00-16:00 | EMPRETINADO ELASTICADORA 612
16:00-17:30
Nombre: FREIRE ALEXANDRA ORDEN 53
Fecha: 29 de Noviembre del 2008
PANTALON DE NINO 3690
HORA PROCESOS CANTIDAD | DESCRIPCION | OBSERVACIONES
7:30-8:30 | BAJADO LATERAL 204
8:30-9:30 | PEGADO CARTERA CIERRE 612
9:30-10:30 | PUNTAS 306
10:30-11:30 | PARCHADO TRASERO 408
11:30-12:30 | DESPUNTE BOLSILLO POSTERIOR 204
12:30-13:00 | FIGURADO COSTURA ABANO BOCADO 612
14:00-15:00
15:00-16:00
16:00-17:30
Nombre: _OBANDO GLORIA ORDEN 53
Fecha: 29 de Noviembre del 2008
PANTALON DE NINO 3690
HORA PROCESOS CANTIDAD | DESCRIPCION | OBSERVACIONES
7:30-8:30 | BAJADO LATERAL 102
8:30-9:30 | PEGADO RELOJERO 306
9:30-10:30 | BOCADO DE BOLSILLO FILETEADO 408
10:30-11:30 | PEGADO BOCADO DE FORRO OVERLOCK 612
11:30-12:30 | PEGADO CONTRAFALSO REDONDO X 2 612
12:30-13:00 | CERRADO COSTADO 612
14:00-15:00 | DESPUNTE BOLSILLO POSTERIOR 306
15:00-16:00
16:00-17:30
Nombre: PARRA MAYRA ORDEN 53
Fecha: 29 de Noviembre del 2008
PANTALON DE NINO 3090
HORA PROCESOS CANTIDAD | DESCRIPCION | OBSERVACIONES
7:30-8:30 | UNION PRETINA 408
8:30-9:30 | BAJADO LATERAL 306
9:30-10:30 | HECHO BOCADO 204
10:30-11:30 | BASTAS 612
11:30-12:30 | BOCADO DE BOLSILLO FILETEADO 816
12:30-13:00 | HECHO PASADOR 612
14:00-15:00 | PEGADO ELASTICOS 510
15:00-16:00 | PEGADO TALLAS 306
16:0017:30
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Nombre: NAUQUE SUSANA ORDEN 53

Fecha: 29 de Noviembre del 2008
PANTALON DE NINO 3690
HORA PROCESOS CANTIDAD | DESCRIPCION | OBSERVACIONES
7:30-8:30 | HECHO BOCADO 102
8:30-9:30 | BOCADO DE BOLSILLO FILETEADO 306
9:30-10:30 | PEGADO MARQUILLA 612
10:30-11:30 | PEGADO ELASTICOS 102
11:30-12:30 | PEGADO TALLAS 306
12:30-13:00
14:00-15:00
15:00-16:00
16:00-17:30

En las siguientes tablas de las Hojas de Avances, se muestra la continuacion del

control de la produccion del mes de Noviembre.

44112 Registro de la Hoja de Avances por Produccién
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PRODUCTO: Pantalén de Caballero clasico N° DE PRODUCCION:
CANTIDAD: 176
0.011 0.022
0,025 0,042 0,021 0,009 | 0,013 | 0,017 0,021 0,011 0,017 0,011 0,021 0,011 0,011 0,011 0,011 0.042
DESCRIPCION Cerrado Doblado y Unién Unido Bajado | Pegado | Pegado | Pegado | Hecho Figurado Bastas Bocado de Pegado Bocadq Pegado | Atracado
Ventaja Figurado Costados| Pretina | Lateral | Relojero | Carteray | Vista en | Bocado Cartera Bolsillo de Forro Marquilla y Ojal
y Tiro Bolsillo Overlock Cierre Recubr. Tapado Fileteado Overlock
Escudero Herna 96 176 128
Freire Alexandra 112 80
Obando Gloria 176 176
Parra Mayra 172 176 176
Sénchez Natalia
Patricio Jerez
Susana Naugue
TOTAL 0 176 176 172 112 176 0 0 176 128 176 0 176 0 0 0
0.06
0,021 0,025 0,021 0,011 0,026 0.011 0.011 0.011 0.011 0.042 0.013 0.029 0,021 0,021 0,009
DESCRIPCION Unién Segundo Hecho Hecho Despunte| Contrafalso | Contrafalso | Costados| Pegados Primer Pegado pieza | Figurado | Segundo D.
Delant Empretinado | Puntas | Pasador Parchado mandiles | Bolsillo bolsillo bolsillo y Entrep. | ventajas | Empretinado | sobre Relojero | Bocado | en Puntas
Delant. Trasera posterior | delantero posterior delanteros
Escudero Hernap 128 176 64 96
Freire Alexandra 112 80 176 112
Obando Gloria
Parra Mayra 176 176
Sénchez Natalia
Patricio Jerez
TOTAL 128 176 176 176 0 0 176 0 0 0 0 0 0 176 176 112

83



PRODUCTO: PANTALON DE DAMA 265 N° DE PRODUCCION:
CANTIDAD: 212
0,025 0,042 0,021 0,009 | 0,013 | 0,017 0,021 0,011 | 0,017 | 0,011 0,021 0,011 0,011 0,011 0,011 0.042
DESCRIPCION Cerrado [ poplado y | Union Unido |Bajado | Pegado| Pegado | Pegadp Hechp Figurafi®astas Bocado de Pegado Bocadq Pegado | Atracado
Ventaja Figurado | Costados | Pretina | Lateral | Relojero | Carteray | Vista en| Bocado| Cartera Bolsillo de Forro Marquilla y Ojal
y Tiro | ggsillo Overlock Cierre Recubr. Tapado | Fileteado Overlock
Escudero Hernd| 40 172 212
Freire Alexandrg 212 212 40
Obando Gloria 212 212
Parra Mayra 212 212 212
Sénchez Natalial
Patricio Jerez
Susana Nauque
TOTAL 40 0 0 212 212 0 212 212 212 212 212 212 0 0 212 0
0.06
0,021 0.001 0,021 0,011 0,026 0.013 0.013 | 0.042 | 0.009 0.042 0.013 0.029 0.011 0.013 0.009
DESCRIPCION Uni6n Hecho Hecho Despunt¢ Pegadp Pegado PegaddCostados| 1° Cost. Primer Fileteado 2° Desp. | Segundo
Delant | pandiles Puntas | Pasador Parchado Ventajas | Cost. Cost. Y| Inst. y Entrep. | Ventajas| Empretinado | vistas Ventajas | Despunte
Demorosas Delant. Trasera Delant. | Lavado En puntas
Escudero Hernap 212 92 212 212 212 92
Freire Alexandra 120 132 120
Obando Gloria 212 212
Parra Mayra 212 212 80 212
Patricio Jerez
Susana Naugque
TOTAL 212 212 212 212 0 0 212 212 212 212 0 212 212 0 332 92
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PRODUCTO: PANTALON DE NINO 380 N° DE PRODUCCION:
CANTIDAD: 612

0,025 0,042 0,021 0,009 | 0,013 | 0,017 0,021 0,011 0,017 0,011 0,021 0,011 0,011 0,011 0,011 0.042
DESCRIPCION Cerrado [ popladoy | Unisn Unido | Bajado | Pegado| Pegado Pegado| Hecho Figurafi®astas Bocado de Pegado Bocadq Pegado | Atracado

Ventaja Figurado Costados| Pretina | Lateral | Relojero | Carteray | Vistaen | Bocado | Cartera Bolsillo de Forro Marquilla | y Ojal

y Tiro | gojsilio Overlock Cierre Recubr. Tapado | Fileteado|  Overlock
Escudero Hernél 306 612 306 612 612
Freire Alexandra| 204 612
Obando Gloria 612 102 306 408 612
Parra Mayra 408 306 204 612 816
Sénchez Natalia|
Patricio Jerez
Susana Nauque 102 306 612

TOTAL 0 0 612 408 612 612 612 612 612 612 612 612 1530 612 612 0
0.06
0,021 0,025 0,021 0,011 0,026 0.017 0.011 0.013 0.013 0.013 0.011 0.011 |0.009

DESCRIPCION Unién Hecho Despunte Hecho Empretih. Despufte Figurddo Pegado PegRdgado Tallas

Delant Empretinado | Puntas | Pasador Parchado de bocados| Mandiles | Elasticadl Bolsillo | Cost. Contraf. Elast.

Delant. Trasera Post. Abano B.| Red. X2

Escudero Hernd| 612 612 612
Freire Alexandra| 306 408 204 612
Obando Gloria 306 612
Parra Mayra 612 510 306
Patricio Jerez
Susana Nauque 102 306
TOTAL 612 612 306 612 0 408 0 0 612 510 612 612 612 612 0 0
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En los siguientes cuadros se indica el Rol de Pagos correspondientes a la

produccion 51, 52 y 53, correspondientes al mes de Noviembre.

44.1.1.3 Rol de Pagos del mes de Noviembre

ESCUDERO HERNAN
PRODUCCION N° 51-53

DESCRIPCION PROCEDIMIENTO CANTIDAD VALOR TOTAL
Pantalén de Caballero cldsico PEGADO RELOJERO 96 0,017 1,632
Pantal6n de Caballero cldsico HECHO BOCADO 176 0,017 2,992
Pantal6n de Caballero clasico FIGURADO CARTERA 128 0,011 1,408
Pantalén de Caballero cldsico UNION DELANTERO 128 0,021 2,688
Pantalén de Caballero cldsico SEGUNDO EMPRETINADO 176 0,025 4,400
Pantal6n de Caballero clasico PUNTAS DEMORO 64 0,06 3,840
Pantal6n de Caballero clasico PEGADO PIEZA SOBRE RELOJERO 96 0,021 2,016
PANTALON DE DAMA 21-65 CERRADO TIRO 40 0,013 0,520
PANTALON DE DAMA 21-65 HECHO BOCADO 172 0,017 2,924
PANTALON DE DAMA 21-65 FIGURADO CARTERA 212 0,011 2,332
PANTALON DE DAMA 21-65 UNION DELANTERO 212 0,021 4,452
PANTALON DE DAMA 21-65 PRIMERO EMPRETINADO 212 0,029 6,148
PANTALON DE DAMA 21-65 PUNATS DEMORO 92 0,029 2,668
PANTALON DE DAMA 21-65 PRIMERA COSTURA VENTAJA 212 0,013 2,756
PANTALON DE DAMA 21-65 SEGUNDO DESPUNTE VENTAJA 212 0,013 2,756
PANTALON DE DAMA 21-65 SEGUNDO DESPUNTE EN PUNTAS 92 0,009 0,828
PANTALON DE NINO 30-90 PEGADO RELOJERO 306 0,017 5,202
PANTALON DE NINO 30-90 PEGADO VISTA EN RECUBRIDORA 612 0,011 6,732
PANTALON DE NINO 30-90 HECHO BOCADO 306 0,017 5,202
PANTALON DE NINO 30-90 FIGURADO CARTERA 612 0,011 6,732
PANTALON DE NINO 30-90 BOCADO DE BOLSILLO TAPADO 612 0,011 6,732
PANTALON DE NINO 30-90 UNION DELANTERA 612 0,021 12,852
PANTALON DE NINO 30-90 EMPRETINADO 612 0,025 15,300
PANTALON DE NINO 30-90 EMPRETINADO ELASTICADORA 612 0,013 7,956
111,07
SUELDO ANTICIPO IESS VALOR
111,07 111,07
RECIBI CONFORME
ALEXANDRA FREIRE
PRODUCCION N° 51-53
DESCRIPCION PROCEDIMIENTO CANTIDAD VALOR TOTAL
Pantalén de Caballero clasico BAJADO LATERAL 112 0,013 1,456
Pantalén de Caballero clasico PEGADO RELOJERO 80 0,017 1,360
Pantalén de Caballero clasico PUNTAS DEMORO 112 0,06 6,720
Pantalén de Caballero clasico PEGADO PIEZA SOBRE RELOJERO 80 0,021 1,680
Pantalén de Caballero clasico FIGURADO BOCADO 176 0,021 3,696
Pantalén de Caballero clasico HECHO SEGUNDO DESPEGADO EN PUNTA 112 0,009 1,008
PANTALON DE DAMA 21-65 BAJADO LATERAL 212 0,013 2,756
PANTALON DE DAMA 21-65 PEGADO CARTERA CIERRE 212 0,021 4,452
PANTALON DE DAMA 21-65 HECHO BOCADO 40 0,017 0,680
PANTALON DE DAMA 21-65 PUNTAS DEMORA 120 0,021 2,520
PANTALON DE DAMA 21-65 SEGUNDO DESPUNTE VENTAJA 120 0,009 1,080
PANTALON DE DAMA 21-65 DESPUNTE VENTAJA 132 0,013 1,716
PANTALON DE NINO 3090 BAJADO LATERAL 204 0,013 2,652
PANTALON DE NINO 30-90 PEGADO CARTERA CIERRE 612 0,021 12,852
PANTALON DE NINO 3090 PUNTAS 306 0,021 6,426
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PANTALON DE NINO 3090 PARCHADO TRASERO 408 0,026 10,608
PANTALON DE NINO 3090 DESPUNTE BOLSILLO POSTERIOR 204 0,013 2,652
PANTALON DE NINO 3090 FIGURADO COSTURA ABANO BOCADO 612 0,013 7,956
72,27
SUELDO ANTICIPO Y PANTALONES IESS VALOR
72,27 0 72,27
RECIBI CONFORME
GLORIA OBANDO
PRODUCCION N° 51-53
DESCRIPCION PROCEDIMIENTO CANTIDAD | VALOR | TOTAL
Pantalén de€€aballero clasico DOBLADO RODILLA 176 0,021 3,696
Pantalén de Caballero clasico COSTO Y REMACHE 176 0,042 7,392
PANTALON DE DAMA 21-65 PEGADO VISTA 212 0,011 2,332
PANTALON DE DAMA 21-65 BOCADOQO BOLSILLO DELANTERO 212 0,011 2,332
PANTALON DE DAMA 21-65 PEGADO COSTILLA 212 0,013 2,756
PANTALON DE DAMA 21-65 PEGADO COSTADO Y DELANTERO 212 0,042 8,904
PANTALON DE NINO 3090 BAJADO LATERAL 102 0,013 1,326
PANTALON DE NINO 3690 PEGADO RELOJERO 306 0,017 5,202
PANTALON DE NINO 3090 BOCADO DE BOLSILLOFILETEADO 408 0,011 4,488
PANTALON DE NINO 3090 PEGADO BOCADO DE FORRO OVERLOCH 612 0,011 6,732
PANTALON DE NINO 3690 PEGADO CONTRAFALSO REDONDO X 2 612 0,021| 12,852
PANTALON DE NINO 3090 CERRADO COSTADO 612 0,021| 12,852
PANTALON DE NINO 3090 DESPUNTE BOLSILLO POSTERIOR 306 0,013 3,978
TOTAL 74,84
SUELDO ANTICIPO IESS VALOR
RECIBI CONFORME
MAYRA PARRA
PRODUCCION N° 51-53
DESCRIPCION PROCEDIMIENTO CANTIDAD | VALOR | TOTAL
Pantalén de Caballero clasico UNIDO DE PRETINA 172 0,018 3,096
Pantalén de Caballero clasico BASTAS 176 0,021 3,696
Pantalén de Caballero clasico HECHO PASADOR 176 0,011 1,936
Pantalén de Caballero clasico FILETEADO RELOJERO 176 0,001 0,176
Pantalén de Caballero clasico HECHO MANDILES 176 0,011 1,936
PANTALON DE DAMA 21-65 UNIDO PRETINA 212 0,018 3,816
PANTALON DE DAMA 21-65 BASTAS 212 0,021 4,452
PANTALON DE DAMA 21-65 PEGADO MARQUILLA 212 0,011 2,332
PANTALON DE DAMA 21-65 HECHO PASADOR 212 0,011 2,332
PANTALON DE DAMA 21-65 DESPUNTE VENTAJA 80 0,013 1,040
PANTALON DE DAMA 21-65 HECHO MANDILES 212 0,001 0,212
PANTALON DE DAMA 21-65 PEGADO INSTRUCT LAVADO 212 0,009 1,908
PANTALON DE NINO 3690 UNION PRETINA 408 0,009 3,672
PANTALON DE NINO 3090 BAJADO LATERAL 306 0,013 3,978
PANTALON DE NINO 3090 HECHO BOCADO 204 0,017 3,468
PANTALON DE NINO 3690 BASTAS 612 0,021| 12,852
PANTALON DE NINO 3090 BOCADO DE BOLSILLO FILETEADO 816 0,011 8,976
PANTALON DE NINO 3090 HECHO PASADOR 612 0,011 6,732
PANTALON DE NINO 3690 PEGADO ELASTICOS 510 0,011 5,610
PANTALON DE NINO 3090 PEGADO TALLAS 306 0,009 2,754
SUELDO ANTICIPO IESS VALOR 74,97

RECIBI CONFORME
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NAUQUE SUSANA
PRODUCCION N° 53

FECHA :
DESCRIPCION PROCEDIMIENTO CANTIDAD | VALOR | TOTAL
PANTALON DE NINO 3690 HECHO BOCADO 102 0,017 1,734
PANTALON DE NINO 3690 BOCADO DE BOLSILLO FILETEADO 306 0,011 3,366
PANTALON DE NINO 3690 PEGADO MARQUILLA 612 0,011 6,732
PANTALON DE NINO 3690 PEGADO ELASTICOS 102 0,011 1,122
PANTALON DE NINO 3690 PEGADO TALLAS 306 0,009 2,754
15,71
SUELDO ANTICIPO Y PANTALONES IESS VALOR
15,71 0 15,71

RECIBI CONFORME

En el mes de noviembre se realizO la producciéon n° 51, 52 ;yqG8
correspondieroral pantalon decaballero clasicopantalon de dama 245 vy
pantalén de nifio 30-9@espectivamente.

En las siguientes tablas muestréa produccién realizada del mes de Diciembre.

4.4.1.2 Mes de Diciembre
44.1.2.1 Formato de avances por produccion

Nombre: HernanEscudero

Fecha: 05 de Diciembre del 2008 Orden 56
Pantalén de nifia 30153C

Hora Proceso Cantidad | Descripcién | Observaciones|

7:30-8:30 Hecho bocados 288

8:30-9:30 Parchado bolsillos delanteros 288

9:30-10:30 | Despunte de ventajaelanteras 72

10:30-11:30 | Pegados cierres 216

11:30-13:00 | Figurado carteras 288

14:00-15:00 | Unido Delanteros 288

15:00-16:00 | Primer Empretinado 288

16:00-17:30 | Puntas demorosas 72

Nombre: Alexandra Freire

Fecha: 05 de Diciembre del 2008 Orden 56

Pantalén de nifia 30152

Hora Proceso Cantidad | Descripcién | Observaciones|

7:30-8:30 Pegado cierre 72

8:30-9:30 Bajado lateral 72

9:30-10:30 | Hecho despunte de bolsillo posterior 150
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10:30-11:30 | Hecho puntas 216

11:30:13:00 | Parchado bolsillo posterior 144

14:00-15:00

15:00-16:00

16:00-17:30

Nombre: Gloria Obando

Fecha: 05 de Diciembre del 2008 Orden 56
Pantalén de nifia01530

Hora Proceso Cantidad | Descripcion | Observaciones|

7:30-8:30 Pegado contrafalso en bolsillo delanter] 288

8:30-9:30 Fileteado contrafalso en bolsillo delantgro 288

9:30-10:30 | Pegado contrafalso en bolsillo posterio 280

10:30-11:30 | Fileteado contrafalso en bolsillo posteri|f 288

11:30-13:00 | Pegado ventaja en delanteros a overlogk 288

14:00-15:00 | Despunte de bolsillo posterior 138

15:00-16:00 | Cerrado costados 288

16:00-17:30 | Cerrado entrepiernas 288

Bajadolaterales 144

Nombre: Mayra Parra

Fecha: 05 de Diciembre del 2008 Orden 56
Pantalén de nifia 30158

Hora Proceso Cantidad | Descripcion | Observaciones|

7:30-8:30 Unido pretinas 288

8:30-9:30 Hecho pasadores 288

9:30-10:30 | Pegado tallas 62

10:30-11:30 | Pegado marquillas 30

11:30-13:00 | Despunte de ventajas delanteras 132

14:00-15:00 | Pegado cartera 226

15:00-16:00 | Hecho bastas 288

16:00-17:30 288

Nombre: Susana Nauque

Fecha: 05 de Diciembre del 2008 Orden 56
Pantalén de nifia 301530

Hora Proceso Cantidad | Descripcion | Observaciones|

7:30-8:30 Pegado Tallas 226

8:30-9:30 Pegado marquillas 258

9:30-10:30

10:30-11:30

11:30-13:00

14:00-15:00

15:00-16:00

16:00-17:30

Nombre: Patricio Jerez

Fecha: 05 de Diciembre del 2008 Orden 56
Pantalén de nifia 301530

Hora Proceso Cantidad | Descripcién | Observaciones|

7:30-8:30 Cerrado tiros yentajas 288

8:30-9:30 Pegado bolsillo posterior 144

9:30-10:30 | Bajado lateral 72

10:30-11:30 | Segundo Empretinado 282

11:30-13:00

14:00-15:00

15:00-16:00

16:00-17:30
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Nombre: HernanEscudero
Fecha: 12 de Diciembre del 2008 Orden 57
Pantalén de nifia 301529
Hora Proceso Cantidad | Descripcion | Observaciones|
7:30-8:30 Despunte de bocados 308
8:30-9:30 Tapado bolsillo 308
9:30-10:30 | Figurado bocados 201
10:30-11:30 | Figurado carteras 308
11:30-13:00 | Unido Delanteros 308
14:00-15:00 | Hecho pasadores 213
15:00-16:00 | Segundo empretinado 192
16:00-17:30 | Primer empretinado 308
Hecho bastas 153
Puntas demorosas 56
Nombre: Alexandra Freire
Fecha: 12 de Diciembre del 2008 Orden 57
Pantalén de nifia 301529
Hora Proceso Cantidad | Descripcién | Observaciones|
7:30-8:30 Segundo despunte sobre bolsillo posterior 308
8:30-9:30 Despunte de bolsillo posterior sesgo 308
9:30-10:30 | Parchado bolsillo posterior 237
10:30-11:30 | Pegado tallas 237
11:30-13:00 | Pegado marquillas 308
14:00-15:00 | Puntas demorosas 252
15:00-16:00
16:00-17:30
Nombre: Gloria Obando
Fecha: 12 de Diciembre del 2008 Orden 57
Pantalén de nifia 301529
Hora Proceso Cantidad | Descripcién | Observaciones|
7:30-8:30 Pegado falso en bocado 308
8:30-9:30 Figurado Bocado 106
9:30-10:30 | Figurado bolsillo posterior 308
10:30-11:30 | Pegadaotillas en overlock 308
11:30:13:00 | Fileteado vistas 308
14:00-15:00 | Cerrado costados 308
15:00-16:00 | Bajado lateral larga 220
16:00-17:30 | Cerrado entrepiernas 308
Hecho bastas 155
Nombre: Mayra Parra
Fecha: 12 de Diciembre del 2008 Orden 57
Pantalén de nifia 301529
Hora Proceso Cantidad | Descripcién | Observaciones|
7:30-8:30 Unido pretinas 308
8:30-9:30 Hecho pasadores 95
9:30-10:30 | Pegado cartera 308
10:30-11:30 | Pegado cierre 308
11:30-13:00
14:00-15:00
15:00-16:00
16:00-17:30
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Nombre:

Patricio Jerez

Fecha: 12 de Diciembre del 2008 Orden 57
Pantalén de nifia 301529
Hora Proceso Cantidad | Descripcion | Observaciones|
7:30-8:30 Despunte de ventajas 308
8:30-9:30 Cerrado Tiros 308
9:30-10:30 | Parchado bolsillo posterior 72
10:30-11:30 | Pegado tallas 72
11:30-13:00 | Segundo empretinado 116
14:00-15:00
15:00-16:00
16:00-17:30
Nombre: Hernan Escudero
Fecha: 18 de Diciembre del 2008 Orden 58
Pantalén de caballero ecuajeans
Hora Proceso Cantidad | Descripcién | Observaciones
7:30-8:30 Hecho relojero 280
8:30-9:30 Recubierto vistas 280
9:30-10:30 Pegado forro de bolsillo 280
10:30-11:30 Embolsado bolsillo 280
11:30-13:00 Tapado bolsillo 160
14:00-15:00 Figurado cartera 280
15:00-16:00 Unidos delanteros 280
16:00-17:30 Empretinado 200
Hecho puntas 40
Bajadolateral 40
Nombre: Alexandra Freire
Fecha: 18 de Diciembre del 2008 Orden 58
Pantalén de caballero ecuajeans
Hora Proceso Cantidad | Descripcién | Observaciones
7:30-8:30 Dobladillado bolsillo posterio 280
8:30-9:30 Figuradobolsillo posterior 280
9:30-10:30 Hecho lateral 80
10:30-11:30 Hecho bocados 40
11:30-13:00 Parchado bolsillo posterior 200
14:00-15:00 Hecho puntas 240
15:00-16:00
16:00-17:30
Nombre: GloriaObando
Fecha: 18 de Diciembre del 2008 Orden 58
Pantalén de caballero ecuajeans
Hora Proceso Cantidad | Descripcion | Observaciones
7:30-8:30 Despunte de bocados 240
8:30-9:30 Cuadrado bocados 120
9:30-10:30 Cerrado costados 280
10:3011:30 Cerralo entrepiernas 280
11:3013:00
14:00-15:00
15:00-16:00
16:0017:30
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Nombre:

Mayra Parra

Fecha: 18 de Diciembre del 2008 Orden 58
Pantalén de caballero ecuajeans

Hora Proceso Cantidad | Descripcion | Observaciones

7:30-8:30 Pegado cartera y cierres 280

8:30-9:30 Hecho pasadores 280

9:30-10:30 Hecho bastas 280

10:30-11:30

11:3013:00

14:00-15:00

15:00-16:00

16:0017:30

Nombre: Susana Nauque

Fecha: 18 de Diciembre del 2008 Orden 58
Pantalén de caballero ecuajeans

Hora Proceso Cantidad | Descripcion | Observaciones

7:30-8:30 Pegado Tallas 280

8:30-9:30 Pegado marquillas 280

9:30-10:30 Pegaddaterales 160

10:3011:30

11:30-13:00

14:00-15:00

15:00-16:00

16:00-17:30

Nombre: Hernan Escudero

Fecha: 23 de Diciembre del 2008 Orden 59
Pantalén de caballero clasico

Hora Proceso Cantidad | Descripcion | Observaciones

7:30-8:30 Hecho relojero 160

8:30-9:30 Recubierto vistas 160

9:30-10:30 Tapado bolsillo 160

10:30-11:30 Fileteado bolsillo 160

11:30-13:00 Figurado carteras 160

14:00-15:00 Unido Delanteros 160

15:00-16:00 Empretinado 160

16:00-17:30 Hecho puntas 140

Nombre: Alexandra Freire

Fecha: 23 de Diciembre del 2008 Orden 59
Pantalén de caballero clasico

Hora Proceso Cantidad | Descripcion | Observaciones

7:30-8:30 Dobladillado bolsillo posterio 160

8:30-9:30 Figurado bolsillo posterior 160

9:30-10:30 Parchado bolsillo posterior 130

10:30:11:30 Hecho puntas 120

11:30-13:00

14:00-15:00

15:00-16:00

16:00-17:30
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Nombre: Gloria Obando

Fecha: 23 de Diciembre del 2008 Orden 59
Pantalén de caballero clasico

Hora Proceso Cantidad | Descripcion | Observaciones

7:30-8:30 Pegado forros en bocados 160

8:30-9:30 Hecho despunte de bocados| 160

9:30-10:30 Bajado laterales 81

10:30-11:30 Hecho bastas 28

11:30-13:00 Cerrado costados 160

14:00-15:00

15:00-16:00

16:0017:30

Nombre: Mayra Parra

Fecha: 23 de Diciembre del 2008 Orden 59
Pantalén de caballero clasico

Hora Proceso Cantidad | Descripcion | Observaciones

7:30-8:30 Hecho mandiles 160

8:30-9:30 Hecho pasadores 160

9:30-10:30 Pegado cartera 160

10:30-11:30 Pegado cierre 160

11:30-13:00 Hecho bastas 132

14:00-15:00

15:00-16:00

16:00-17:30

Nombre: Susana Nauque

Fecha: 23 de Diciembre del 2008 Orden 59
Pantalén de caballero clasico

Hora Proceso Cantidad | Descripcién | Observaciones

7:30-8:30 Pegado Tallas 160

8:30-9:30 Pegado marquillas 160

9:30-10:30 Bajado laterales 79

10:30:11:30

11:30-13:00

14:00-15:00

15:00-16:00

16:0017:30

Nombre: Patricio Jerez

Fecha: 23 de Diciembre del 2008 Orden 59
Pantalén de caballero clasico

Hora Proceso Cantidad | Descripcion | Observaciones

7:30-8:30 Cerrado tiros y ventajas 160

8:30-9:30 Parchado bolsillo posterior 30

9:30-10:30

10:30-11:30

11:30:13:00

14:00-15:00

15:00-16:00

16:00-17:30

4.4.1.2.2 Registro en la Hoja de Avances
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PRODUCTO: Pantalén de Nifia 301530 N° DE PRODUCCION:
CANTIDAD: 288
0.011 0.022

0,025 0,042 0,021 0,009 0,013 0,017 0,021 0,011 0,017 0,011 0,021 0,011 0,011 0,011 0,011 0.042

DESCRIPCION Cerrado Doblado y Uni6n Unido Bajado | Pegado | Pegado | Pegado | Hecho Figurado | Bastas Bocado de Pegado Bocadq Pegado | Atracado
Ventaja Figurado Costados| Pretina | Lateral | Relojero | Carteray | Vista en | Bocado Cartera Bolsillo de Forro Marquilla y Ojal

y Tiro Bolsillo Overlock Cierre Recubr. Tapado | Fileteado Overlock
Escudero Hernap 216 288 288
Freire Alexandra] 72 72
Obando Gloria 144 288
Parra Mayra 288 288 288 30
Séanchez Natalia| 288
Patricio Jerez 288 72
Susana Naugue 258

TOTAL 288 288 288 288 288 288 288 288 288 288
0.06

0,021 0,025 0,021 0,011 0,026 0.011 0.011 0.011 0.011 0.042 0.013 0.029
DESCRIPCION Unién Segundo Hecho Despunte | Despunte] Contrafalso| Contrafalsof Costado§ Pegados Primer

Delant Empretinado | Puntas | Pasador Parchado Ventaja | Bolsillo | bolsillo bolsillo y Entrep.| ventajas | Empretinadq

Delant. Trasera | Delantera] posterior | delantero | posterior delanteros

Escudero Hernal 288 72 288 72 288
Freire Alexandral 216 144 150
Obando Gloria 138 288 288 288 288
Parra Mayra 288 216
Séanchez Natalia|
Patricio Jerez 288 144
Susana Nauque
TOTAL 288 288 288 288 288 288 288 288 288 288 288 288 288
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PRODUCTO: Pantalén de Nifia 301529 N° DE PRODUCCION:
CANTIDAD: 308

0,025 0,042 0,021 0,009 0,013 0,017 0,021 0,011 0,017 0,011 0,021 0,011 0,011 0,011 0,011 0.042
DESCRIPCION Cerrado Dobladoy | Unién Unido Bajado | Pegado | Pegado Pegado Hecho Figurado | Bastas Bocado de Pegado Bocadd Pegado | Atracado

Ventaja Figurado Costados | Pretina | Lateral | Relojero | Carteray | Vista en Bocado | Cartera Bolsillo de Forro Marquilla y Ojal

y Tiro Bolsillo Overlock Cierre Recubr. Tapado | Fileteado Overlock
Escudero Herna 308 153 308
Freire Alexandra| 308
Obando Gloria 220 155 308 308
Parra Mayra 308 308
Sénchez Natalia 308
Patricio Jerez 308 88
Susana Nauque

TOTAL 308 308 308 308 308 308 308 308 308 308 308
0.06

0,021 0,025 0,021 0,011 0,026 0.017 0.021 0.021 0.011 0.042 0.013 0.029 0.011
DESCRIPCION Unién Segundo Hecho Despunte | 2°Despunte] Despunte Pegado | Costadoq Figurados|  Primer Fileteado

Delant Empretinado] Puntas | Pasador Parchado de bocadoq Bolsillo bolsillo | falso y Entrep.| bocados | Empretinadq| vistas

Demorosas Delant. Trasera posterior | Sesgo en bocadd

Escudero Hernal| 308 192 56 213 308 201 308
Freire Alexandra| 252 237 308 308
Obando Gloria 308 308 106 308
Parra Mayra 95
Sénchez Natalia
Patricio Jerez 116 71
Susana Nauque
TOTAL 308 308 308 308 308 308 308 308 308 308 308 308 308
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PRODUCTO: Pantal6n de Caballero Ecuajeans N° DE PRODUCCION: 58
CANTIDAD: 280
0,025 0,042 0,021 0,009 | 0,013 | 0,017 0,021 0,011 0,017 0,011 | 0,021 | 0,011 0,011 0,011 0,011 0.042
DESCRIPCION Cerrado Dobladoy | Unién Unido Bajado | Pegado | Pegado Pegado | Hecho | Figurado | Bastas Bocado de Pegado Bocadq Pegado | Atracado
Ventaja Figurado Costados| Pretina | Lateral | Relojero | Carteray | Vista en | Bocado| Cartera Bolsillo de Forro Marquilla y Ojal
y Tiro Bolsillo Overlock Cierre Recubr. Tapado | Fileteado Overlock
Escudero Herna 40 280 280 280 160
Freire Alexandra| 280 80 40
Obando Gloria 240 120
Parra Mayra 280 280
Sénchez Natalia 280
Patricio Jerez
Susana Naugue 160 280
TOTAL 280 280 280 280 280 280 280 280 280 280 280
0.06
0,021 0,025 0,021 0,011 0,026 0.011 0.042 0.011
DESCRIPCION Unién Hecho Embolsadd Cerrado | Pegado
Delant Empretinadg Puntas | Pasador Parchado bolsillo costado y| forro en
Delant. Trasera Entrep. | bolsillo
Escudero Hernap 280 200 40 280 280
Freire Alexandra| 240 200
Obando Gloria 280
Parra Mayra 280
Sénchez Natalia
Patricio Jerez 80 80
TOTAL 280 280 280 280 280 280 280 280 280

96




PRODUCTO: Pantalon de Caballero clasico N° DE PRODUCCION: 59
CANTIDAD: 160

0,025 0,042 0,021 0,009 | 0,013 | 0,017 0,021 0,011 | 0,017 0,011 | 0,021 | 0,011 0,011 0,011 0,011 0.042
DESCRIPCION Cerrado Dobladoy | Unién Unido Bajado | Pegado | Pegado Pegado | Hecho | Figurado | Bastas Bocado de Pegado Bocadq Pegado | Atracado

Ventaja Figurado Costados| Pretina | Lateral | Relojero | Carteray | Vista en | Bocado| Cartera Bolsillo de Forro Marquilla y Ojal

y Tiro Bolsillo Overlock Cierre Recubr. Tapado | Fileteado Overlock
Escudero Herna 160 160 160 160 160
Freire Alexandra| 160
Obando Gloria 160 81 28 160
Parra Mayra 160 132
Sénchez Natalia 160
Patricio Jerez
Susana Naugue 79 160

TOTAL 160 160 160 160 160 160 160 160 160 160 160 160 160
0.06

0,021 0,025 0,021 0,011 0,026 0.017 0.011
DESCRIPCION Unign Hecho Despunte | Hecho

Delant | Emoretinadd  Puntas | Pasador Parchado de bocadog Mandiles

Delant. Trasera

Escudero Hernaf 160 160 40
Freire Alexandra| 120 130
Obando Gloria 160
Parra Mayra 160 160
Sénchez Natalia
Patricio Jerez 30
TOTAL 160 160 160 160 160 160 160 160
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44123 Rol de Pago del mes de Diciembre
ESCUDERO HERNAN
PRODUCCION N° 56-59
DESCRIPCION PROCEDIMIENTO CANTIDAD | VALOR | TOTAL
Pantalén de nifia 301530 Pegado Cierre 216 0,011 2,376
Pantalén de nifia 30130 Hecho Bocado 288 0,017 4,896
Pantalon de nifia 30130 Figurado de Cartera 288 0,011 3,168
Pantalén de nifia 30130 Unién Delantero 288 0,021 6,048
Pantalén de nifia 30130 Puntas 72 0,06 4,320
Pantalén de nifia01530 Parchado Bolsillo Delanterc 288 0,026 7,488
Pantalén de nifia 30130 Despunte Ventaja Delantera 72 0,011 0,792
Pantalén de nifia 30130 Primer Empretinado 288 0,029 8,352
Pantalén de nifia 301829 Figurado de Cartera 308 0,011 3,388
Pantalén deifia 301529 Hecho Bastas 153 0,021 3,213
Pantalén de nifia 30120 Tapado Bolsillo 308 0,011 3,388
Pantalon de nifia 30120 Unido Delantero 308 0,021 6,468
Pantalén de nifia 30129 Segundo Empretinado 192 0,025 4,800
Pantalén de nifia 30120 Puntas Demorosas 56 0,06 3,360
Pantalon de nifia 30120 Hecho Pasador 213 0,011 2,343
Pantalén de nifia 30129 Despunte Bocado 308 0,017 5,236
Pantalén de nifia 30120 Primer Empretinado 308 0,029 8,932
Pantalon de nifia 30120 Figurado Bocado 201 0,012 2,412
Pantalén de Caballero Clasico Ecuajeans 016 Bajado Lateral 40 0,013 0,520
Pantalén de Caballero Clasico Ecuajeans 016 Pegado Relojero 280 0,017 4,760
Pantalén de Caballero Clasico Ecuajeans 016 Recubrir Vistas 280 0,011 3,080
Pantalén de Caballef@lasico Ecuajeans 016 Figurado Cartera 280 0,011 3,080
Pantalén de Caballero Clasico Ecuajeans 016 Tapado Bolsillo 160 0,011 1,760
Pantalén de Caballero Clasico Ecuajeans 016 Unién Delantero 280 0,021 5,880
Pantalén de Caballero Clasico Ecuajeans 016 Empretinado 200 0,025 5,000
Pantalén de Caballero Clasico Ecuajeans 016 Hecho Puntas 40 0,021 0,840
Pantalén de Caballero Clasico Ecuajeans 016 Embolsado Bolsillo 280 0,011 3,080
Pantalén de Caballero Clasico Ecuajeans 016 Pegado Forro Bolsillo 280 0,011 3,080
Pantalén de Caballero Clésico Pegado Relojero 160 0,017 2,720
Pantalon de Caballero Clasico Recubrir Vistas 160 0,011 1,760
Pantalén de Caballero Clasico Figurado Cartera 160 0,011 1,760
Pantalén de Caballero Clasico Fileteado Bolsillo 160 0,011 1,760
Pantalon de Caballero Clasico Unido Delantero 160 0,021 3,360
Pantalén de Caballero Clasico Empretinado 160 0,025 4,000
Pantalén de Caballero Clasico Hecho Puntas 40 0,021 0,840
Pantalon de Caballero Clasico Tapado Bolsillo 160 0,011 1,760
130,02
SUELDO ANTICIPO IESS VALOR
130,02 130,02
RECIBI CONFORME
ALEXANDRA FREIRE
PRODUCCION N° 56-59

DESCRIPCION PROCEDIMIENTO CANTIDAD VALOR TOTAL

Pantalén de nifia 30130 Bajado Lateral 72 0,013 0,936

Pantalon de nifia 30130 Pegado Cierre 72 0,011 0,792

Pantalén de nifia 30130 Hecho Puntas 216 0,06 12,960
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Pantalén de nifia 30130 Parchado Bolsillo 144 0,026 3,744
Pantalon de nifia 30130 Despunte de Bolsillo Posterior 150 0,011 1,650
Pantalén de nifia 30129 Pegado Marquilla 308 0,011 3,388
Pantalén de nifia 30129 Puntas Demorosas 252 0,06 15,120
Pantalon de nifia 30120 Parchado Bolsillo Posterior 237 0,026 6,162
Pantalén de nifia 30129 Segundo Despunte Bolsillo Posterior 308 0,021 6,468
Pantalén de nifia 30129 Despunte Bolsillo Posterior Sesgo 308 0,021 6,468
Pantalén de Caballero Clasico Ecuajeans 016 | Doblado y Figurado Bolsillo 280 0,042 11,760
Pantalén de Caballero Clasico Ecuajeans 016 | Bajado Lateral 80 0,013 1,040
Pantalén de Caballero Clasico Ecuajeans 016 | Hecho Bocado 40 0,017 0,680
Pantalén de Caballero Clasico Ecuajeans 016 | Hecho Puntas 240 0,021 5,040
Pantalén de Caballero Clasico Ecuajeans 016 | Parchado Bolsillo Posterior 200 0,026 5,200
Pantalén de Caballero Clasico Doblado y Figurado Bolsillo 160 0,042 6,720
Pantalon de Caballero Clasico Hecho Puntas 120 0,021 2,520
Pantalén de Caballero Clasico Parchado Bolsillo Posterior 130 0,026 3,380
94,03
SUELDO ANTICIPO Y PANTALONES IESS VALOR
94,03 0 94,03
RECIBI CONFORME
GLORIA OBANDO
PRODUCCION N° 56-59
DESCRIPCION PROCEDIMIENTO CANTIDAD | VALOR | TOTAL
Pantalén de nifia 30130 Bajado Lateral 144 0,013 1,872
Pantalén de nifia01530 Fileteado Contrafalso Bolsillo Delantefo 288 0,022 6,336
Pantalén de nifia 30130 Despunte de Bolsillo Posterior 138 0,011 1,518
Pantalén de nifia 30130 Pegado Contrafalso Delantero 288 0,011 3,168
Pantalén de nifia 30130 Pegado Contrafalso Bolsillo Posterior 288 0,011 3,168
Pantalén de nifia 30130 Cortados y Entrepiernas 288 0,042| 12,096
Pantalén de nifia 30130 Pegado Ventajas Delanteros a Overlock 288 0,013 3,744
Pantalén de nifia 30129 Bajado Lateral Largo 220 0,013 2,860
Pantalén de nifia 30129 Hecho Bastas 155 0,021 3,255
Pantalén de nifia 30120 Fileteado Bolsillo Posterior 308 0,011 3,388
Pantalén de nifia 30129 Pegado Catillas en Overlock 308 0,011 3,388
Pantalén de nifia 30129 Pegado Falso en Bocado 308 0,011 3,388
Pantalén de nifia 30120 Cerrado Costados y Entrepiernas 308 0,042| 12,936
Pantalén de nifia 30129 Figurado Bocado 106 0,012 1,272
Pantalén de nifia 30129 Fileteado Vistas 308 0,011 3,388
Pantalén de Caballero Clasico Ecuajeans 016 Hecho Bocado 240 0,017 4,080
Pantalén de Caballero Clasico Ecuajeans 016 Tapado Bolsillo 120 0,011 1,320
Pantalén de Caballero Clasico Ecuajeans 016 Cerrado Costados y Entrepiernas 280 0,042 11,760
Pantalén de Caballero Clasico Cerrado Costados 160 0,021 3,360
Pantalén de Caballero Clasico Bajado Lateral 81 0,013 1,053
Pantalén de Caballero Clasico Hecho Bastas 28 0,021 0,588
Pantalén de Caballero Clasico Pegado Forro en Bocados 160 0,011 1,760
Pantalén de Caballero Clasico Despunte eBocados 160 0,017 2,720
TOTAL 92,42
SUELDO ANTICIPO IESS VALOR
92,42 92,42

RECIBI CONFORME
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Parra Mayra

PRODUCCION N° 5659

DESCRIPCION PROCEDIMIENTO CANTIDAD VALOR | TOTAL
Pantalén de nifia 30130 Unido Pretina 288 0,009 2,592
Pantalén de nifia 30130 Pegado Carteras 288 0,011 3,168
Pantalén de nifia 30130 Pegado Bastas 288 0,021 6,048
Pantalén de nifia 30130 Pegado Marquilla 30 0,011 0,330
Pantalén de nifia 30130 Hecho Pasador 288 0,011 3,168
Pantalén de nifia 30130 Despunte Ventaja 216 0,011 2,376
Pantalén de nifia 30129 Unido Pretina 308 0,009 2,772
Pantalén de nifia 30120 Pegado Cartera y Cierre 308 0,021 6,468
Pantalén de nifia 30129 Hecho Pasador 95 0,011 1,045
Pantalén de€€aballero Clasico Ecuajeans 016 Pegado Cartera y Cierre 280 0,021 5,880
Pantalén de Caballero Clasico Ecuajeans 016 Hecho Bastas 280 0,021 5,880
Pantalén de Caballero Clasico Ecuajeans 016 Hecho Pasador 280 0,011 3,080
Pantalén de Caballero Clasico Pegado Cartera y Cierre 160 0,021 3,360
Pantalén de Caballero Clasico Hecho Bastas 132 0,021 2,772
Pantalén de Caballero Clasico Hecho Pasador 160 0,011 1,760
Pantalén de Caballero Clasico Hecho Mandiles 160 0,011 1,760
SUELDO ANTICIPO IESS VALOR
0,00
RECIBI CONFORME
NAUQUE SUSANA
PRODUCCION N° 5659
FECHA :
DESCRIPCION PROCEDIMIENTO CANTIDAD | VALOR | TOTAL
PANTALON DE DAMA 21-62 PEGADO CARTERA CIERRE 156 0,021 3,276
PANTALON DE DAMA 21-62 PEGADO MARQUILLA 53 0,011 0,583
PANTALON DE DAMA 21-62 PEGADO PROCESO DE LAVADO 212 0,009 1,908
PANTALON DE NINO 3090 HECHO BOCADO 102 0,017 1,734
PANTALON DE NINO 3690 BOCADO DE BOLSILLO FILETEADO 306 0,011 3,366
PANTALON DE NINO 3090 PEGADO MARQUILLA 612 0,011 6,732
PANTALON DE NINO 3090 PEGADO ELASTICOS 102 0,011 1,122
PANTALON DE NINO 3690 PEGADO TALLAS 306 0,009 2,754
21,48
SUELDO ANTICIPO Y PANTALONES IESS VALOR
21,48 21,48

RECIBI CONFORME

En el mes dediciembre se realiz6 la produccion n° 56, 57, 58 y §@e
correspondieroml pantalon denifia 301530, pantaldn de nifia 309, Pantalon de
caballero clasico Ecuajeans 016, pantalon de caballero clasico, respectivamente. La

produccion total d pantalones fue de 1116 prendas, en el mes de diciembre.
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4.4  Recorrido de los procesos

El diagrama de recorridobtenido de la situacién real en la confeccién de los
pantalonesmuestra la secuencia cronoldgica de las actividgdesse realaban los
proceso deosido.El diagrama de recorrido se utilipara registracostos ocultos no
productivos tales como distancias recorridas, demoasegcenamientos temporales,

que al ser detectaddseron analizadogaratomar medidas y minimizarlo<l
diagrama de recorrido de las operaciones sin el estudio de tiempos y movimientos se

muestra en el siguiente diagrama.

AREA DE CONFECCION O ARMADO DEL PANTALON

Seccion de Cosido N
3
\l—‘

Seccion de Atracado y Ojal

Seccion de distribucion de

@

Joouotdu

Los procesos sefialados en el diagrama son los siguientes:

Dobladillado Relojero
Pegado Relojero
Pegado forro ebocado

Recubrir vistas

ok~ w0 nh e

Fileteado forro de bolsillo delantero
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6. Figurado bolsillo

7. Cuadrado de Bocado
8. Parchado Bolsillo Posterior
9. Figurado carteras
10. Pegado cartera

11. Hecho mandiles

12. Pegar cierre

13. Pegar marquilla

14. Unir pretinas

15. Unir Delanteros

16. Bajado lateral

17. Ventajas

18. Tiros

19. Cerrado entrepiernas
20. Cerrado costados
21. Empretinado

22. Hacer Puntas

23. Hechos Bastas

24. Ojales

25. Atraque del pantal6n

Del diagrama de recorrido indicado, se obtuvieron los siguientes resultados.

RESUMEN
SIMBOLO SIGNIFICADO | CANTIDAD

Operacion 25
Inspeccién 1

2 :

L Combinada

|:> Transporte 5

V Almacen 1

D Demoras 3
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El analisis del cuadro obtenido del diagrama de recorrido se analiza en el siguiente

apartado (Apartado 4.5).

45 Andlisis de la Situacion actual del ProcesoadConfeccion

En la seccién de confeccion de los pantalones de la empresa American Jeans Cia.
Ltda, se lleg6 a detectar qle elaboracién de pantalones no se realiza en un proceso

continuo de fabricacion, ya que las operaciones no van seguidas una de la otra.
Debido a que el proceso es entrecortado, no existe una similitud en el tiempo de
realizacionde cada una de las operaciones, y cuando la operacion requiere mucho
mas tiempo, se utiliza mas de una estacion de trabajo para ayudar al ritmo de la

confeccion.

Todas las operaciones que se realizan para la elaboracion de pantalones son manuales
y se hae uso de maquinaria textil industrial. Las operaciones requieren habilidad en

el uso de las maquinas y precision al trabajar las piezas, ya que se debe mantener una
velocidad constante en todas las operaciones para evitar demoras y mantener el ritmo

de produccion.

A continuacion se detallan los principales problemas encontrados

a) Existen demoras producidas por procesos diferentes a los de cosido; por
ejemplo el proceso de planchado de bolsillos, es un proceso que utiliza una
plancha a base de vapor geergor un caldero, pero el caldero es también
utilizado para otros procesos, ocasionando cuellos de botella; es por eso que
los bolsillos no estan listos a tiempo para que sean cosidos y exista un proceso

continuo de cosido.

b) No hay un control de calidag@n algunos procesos que conforman la

confeccion de pantalones, y cuando existen fallas en algunos procesos de
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d)

cosido, estos errores no son reportados y tampoco son corregidos por los
operarios, por lo que estas acciones ocasionan pérdidas en la condieccion

pantalones.

Otro problema es que los obreros conocen solo ciertos procesos Yy cuando
llega a faltar una persona no hay otra para remplazarla, produciendo demoras
en el flujo de la confeccibn. Ademas no hay un trabajo en grupo ni una

secuencia logica de las operaciones que conforman la confeccion de

pantalones.

Falta de una persona que se encargue del control continué al personal, ya que

en la mayoria de los procesos los trabajadores se tardan mas de lo esperado.

También es un problema, el controlmaeal a los operarios de la seccion de
confeccion; debido a que los trabajadores de cosido no producen el sueldo
basico que se les paga, ocasionando malestar al gerente de la empresa que

frecuentemente esta cambiando al personal.

En la empresa no hay antecedentes, que puedan servir como sustento para la

obtencion de tiempos reales de confeccion de pantalones, ya que hasta la fecha se

ha trabajado sin ningun tipo de estudios de métodos afines. Estos problemas

mencionados se ocasionan por la falta de wdiEsprevio del flujode procesos;

pero se solucionanon una técnica muy util, que ed estudio de tiempos vy

movimientos.
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5.1

CAPITULO V

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

CONCLUSIONES

A través del andlisis de la situacion actual de los procesos de confeccion, se
detectéoperaciones criticagjue se pueden corregir mediante el estudio de
Tiempos y Movimientos parmardecisiones sobre cdmo optimizarlas para

mejorar el tiempo de confeccidn

El punto centrapara realizar la toma de tgos reside en la observacion y
medicién del proceso real.

Se ha logrado hacer conocer de los beneficios que aporta el estudio, ya que
sirven a los empleados para comprender la naturaleza y el costo verdadero del
trabajo, y lespermite ser Utiles a la gmicia en la tarea de reducir costos
innecesarios y balancear lastacionegsle trabajo a fin de allanar el flujo de

los procesos.

Actualmente no se llevan controles que permitan medir la eficiencia de las
lineas deconfeccion por lo que es necesario irepientarel estudiode

tiempos y movimientos.
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5.2

Durante el proceso dmnfeccion cadaoperariodebe encargarse de controlar
la calidad en cadaroceso.Ademas que ebupervisordeben saber cémo

controlar la calidad deada una de las operaciones que requigrargblon.

Actualmentese cuenta con un control de calidad en el producto termivado.
debe existir una revision en cada uno depimcesosademas el supervisor
debeverificar la calidad en cada estacion de trabajo, si la pieza ngdewgon

los requerimientos se le regredeperario para que la procese de nuevo.

RECOMENDACIONES

Hacer un estudio de tiempos y movimientos cada vez que se ingrese un disefo

nuevo a las lineas de produccion para establecer tiempos estandar.

Llevar un control sobre el tiempo que tarda cada operario en realizar su
respectiva operaciéry hacer tomas de tiempos frecuentemente para
monitorear la eficiencia de las lineas.

Usar los formatos respectivos para la toma de tiempos.

Utilizar los tiempos estandar como guia para el operario y asi mantener la

eficiencia de las lineas.

Tomar acciones inmediatas al detectar operaciones lentas.

Es importante proporcionar a los operarios condiciones de trabajo comodas y

seguras parmantener un buen nivel de produccion, evitar retrasos y elevar el

estado de animo de los trabajadores.
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CAPITULO VI

PROPUESTA

Implementacién del Estudio de Tiempos y Movimientos para la elaboracion de

pantalones eal Area de Confeccién de la Empresa American Jeans Cia. Ltda.

6.1 DATOS INFORMATIVOS

La empresa American Jeans Cia. Ltda., de la ciudad de Ambatoa maquiladora

de ropa, que se dedica a la confeccidén de prendasstie en especial de pantalones
enjeans.El producto final e distribuido para su respectiva comercializacion hacia las
principales ciudades del pais como Guayaquil, Quito, Puyo, Ambato, Pelileo, entre

otras.

6.2 ANTECEDENTES DE LA PROPUESTA

El grandesarrollo de las actividades industriales, comerciales y de comunicacion de
los ultimos afios ha traido consigo una mayor aceptacion y un empleo mas intenso del

estudio del trabajo, y dos de sus aspectos: el estudio de tiempos y el de movimientos.

El Estuio de Tiempos y Movimientos hencontrad un sitio en la planta moderna,
ya que sirven a los empleados para comprender la naturaleza y el costo verdadero del
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trabajo, yademas, los estandares de tiempo ayudan gdosntes a tomar sus

decisiones importdas con inteligencia.

Llevar a cabo ekstudio de tiempos y movimientos es de summgortanciapara la
empresaAmerican Jeans Cia. Ltdadonde existe un proceso de produccién de
pantalonesen donde gran parte las operaciones que conforman el proceso son
manuales danterdependientes, por lo cual debe existir un estricto control en los

tiempos y movimientos de las operaciones para evitar atrasos que impliquen costos.

6.3 JUSTIFICACION

La implementacion delEstudio de Tiempos y Movimientos en el Area de
Confeccion, es de gran utilidad, siendo el principal beneficiario la Empresa American
Jeans Cia. Ltda., porque al haber una optimizacién de los recursos se incrementa la
eficiencia de las operaciones real@sdevitando retrasos quegliquen costos, y por

lo tantomejora la situacion actual de la empresa. También resultan favorecidos los
empleadosdel area de confeccion porque al establecer el tiempo estdndar de los

procesos, son mejor remunerados por mas produccion.

Los motivos para el desarrollo del estudan principalmente el de encontrar y dar

solucién definitiva a las causas que influyen en la demora de los procesos, los
mismos que impiden el cumplimiento rapido de cada prenda a realizarse, por tal
motivo es de interés utilizar el estudio de tiempos y movimientos para lograr una

mejor productividad.

La empresa American Jeans es una compafia con el deseo de crecer y ser cada dia
mejores dentro y fuera del pais, es por eso que se realiza el egtudentgos y
Movimientos paraonstruir un método con las fortalezas suficientes para enfrentar de
forma efectiva los desafios del entorno econémico glghde esta manera obtener

una mejor rentabilidad para el progreso de la empresa.
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6.4 OBJETIVOS

6.4.1 Establecer tiempos en cada operacién para que sirgaideal supervisar la
eficiencia de las operaciones.

6.4.2 mplementar el control interno

6.4.3 Mejorar continuamente el proceso

6.4.4 Incrementar la produccion de pantalones.

6.5 ANALISIS DE FACTIBILIDAD

La propuesta se enmardantro de un proyecto factible porgeleestudiode Tiempos
y Movimientos proporcionana solucion efectiva para la elaboracion de pantalones
enjeans y ademas es una investigacion similar ya aplicada en muchas empresas con

resultados favorables.

6.6 FUNDAMENTACION TECNICA

El estudio de Tiempos y Movimientes la empresa American Jeans Cia. Ltda., se
efectiadentro de las normas organizacionales, como la mision y visién, que en si,
trata de ser una empresa competitiva dentro y fuera del pais, para de esta manera ser
mejores y aumentar la produccion, ventas y una mejor rentabilidad para ebprogre

de la empresa.

Se puede afirmar que en toda empresa manufacturera el analisis sistematico del
estudio del trabajgpermite la obtencion de estandares que se utilizan para mejorar

los aspectos relacionados con labores operativas y gerenciales de la producciéon. Uno
de los resultados que se logra con el estudio del trabajo (por medio de la medicién de

trabajo) es la ddficion de los tiempos estandar.
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Los tiempos estandar constituyen informacion altamente confiable para estimar la
duracion de practicamente cualquier trabajo; con lo cual estamos cumpliendo con una

norma, y con una técnica ya estudiada y aplicada enertiaesas.

6.7 METODOLOGIA

6.7.1 ENFOQUE

El proyecto se enfoca en el paradigma cualicuantitativo porque se realizé una
investigacion desde los actores, la informacion sirvié de referencia para solucionar el

problema.

Cuanttativo porque se realizé leoma de tiempo con cronémetro en cada uno de los

procesos de la elaboracion del pantaldn de caballero clasico.

Cualitativo porque los resultados conseguidos se analizaron con base en el marco

tedrico consultado, y sirvieron para la toma de decisiones.

6.7.2 MODALIDAD BASICA DE LA INVESTIGACION

6.7.2.1INVESTIGACION BIBLIOGRAFICA - DOCUMENTAL

Se realiz6 una investigacion bibliografica documental para poder obtener
informacion mas profunda con respecto a problemas similares, de esta manera

recopilar informacion valiosa que sirvié de apayo la realizacion del Estudio de

Tiempos y Movimientos.
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6.7.2.2INVESTIGACION DE CAMPO

Para el presente estudio se empled la investigacion de campo debido a que la
recoleccion de informacién es enleyar donde se producen los inconvenientes, ya

que el relaciondirecta que mantiene el investigador y los obreds &rea de
confeccion, dio las pautas para resolver el problema.

6.7.3 NIVEL O TIPO DE INVESTIGACION

6.7.3.1EXPLORATORIO

Es exploratorigporque fue necesario realizar el estudio en el Area de Confeccion de

la Empresa, para establecer el origen del problema, ademas de buscar las causas del
problema, y el porquge dael mismo.

6.7.3.2DESCRIPTIVO

Es descriptivo porque se estudio al proldeuales son las causas, las posiciones y

las dificultades por lo que esté atravesando la empresa.

6.8 MODELO OPERATIVO

6.8.1Estudio de Métodos

Para llevar a cabo estudio de métodos, se utilizo la diagramacion del proceso de

confeccion del pantatbde caballero clasico, diagrama de recorrido, y diagrama de

flujo del proceso.
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6.8.1.1 Diagramacion

Para la diagramacion del proceso de confeccidon de un pantaldén de caballero clasico se

tomo como base el siguiente procedimiento:

26.Dobladillar y Pegad®elojero
27.Pegado forro en bocado
28.Recubrir vistas

29. Fileteado forro de bolsillo delantero
30.Figurado bolsillo
31.Cuadrado de Bocado
32.Parchado Bolsillo Posterior
33.Figurado carteras
34.Pegado cartera

35.Hecho mandiles

36.Pegar cierre

37.Pegar marquilla

38.Unir pretinas

39. Unir Delanteros

40.Bajado lateral

41.Ventajas

42.Tiros

43.Cerrado entrepiernas
44.Cerrado costados

45. Empretinado

46.Hacer Puntas

47.Hechos Bastas

48.0jales

49. Atragque del pantaldn
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6.8.1.2 Diagrama de Operaciones.

En el siguiente diagramse muestrdas operaciones para la elaboracion del pantalon
de hombre clasico. En el diagrama se muestra las operaciones e inspecciones del

proceso.

El diagrama de proceso de operaciones fue la herramienta mas util de todo el

proyecto, con este diagrama pudimos mejorar édecorrido de las operaciones.

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO

Articulo : Pantaléon de Hombre Clasico
Iniciaen : Dobladillado y Pegado Relojero
Termina en : Control de Calidad 2

Relojero

55,78 Seg. ° Dobladilladoy Pegado Relojero
22,19 Seg. a Pegado Forro en Bocado

28,14 Seg. e Recubrir vistas

20,57 Seg. ° Fileteado forro en bolsillo delantero
24,18 Seg. e Figurado bolsillo

31,73 Seg. o Cuadrado Bocados

35,29 Seg. e Parchado bolsillo posterior

30,02 Seg. 1 Control de calidad 1

>
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19,19 Seg.

29,36 Seg.

21,17 Seg.

25,43 Seg.

18,87 Seg.

19,04 Seg.

37,55 Seg.

43,32 Seg.

20,77 Seg.

24,71 Seg.

33,46 Seg.

56,06 Seg.

50,49 Seg.

55,86 Seg.

27,90 Seg.

18,88 Seg.

54,58 Seg.

45,18 Seg.

> HO- O HOH - S- - ()

Figurado carteras

Pegado carteras

Hecho Mandiles

Pegado cierre

Pegado Marquillas

Unido Pretina

Unir delanteros

Bajado lateral

Cerrado ventaja

Hacer tiros

Cerrado entrepierna

Cerrado Costado

Empretinado

Hacer puntas

Hacer bastas

Ojales

Atraque del pantalon

Control de Calidad 2
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RESUMEN

SIMBOLO | SIGNIFICADO | CANTIDAD TIEMPO
Q Operacion 22 703,30 Seg

Inspeccion 2 75,20 Seg

Y -

P Combinada 2 71,22 Seg
Total 849,72 Seg

14,16 Min

6.8.1.3 Diagrama de Flujo del Proceso.

En el siguiente diagramse muestra el Flujo del proceso para la elaboracién del
pantalén de hombre clasico. En el diagrama se muestra el flujo de las operaciones e
inspecciones del proceso.

La aplicacion que se dial diagramafue mas que nada para auxiliarnes la
secuencia de los operadores, asi como también percatarnos de enmraliebas

operaciones.

Mucha importancia tiene este diagrama ya que mostré en primer lugar en que lugares
de la secuencia de operaciones habhés demoras, demoras que provocaban en
ocasiones cuellos de botella, como el que surg& proceso dparchado de bolsillo
posterior que es un proceso que depende del proceso de planchado que es un proceso
diferente al de cosido, pero con la ayuda del diagrama eliminamos el cuello de botella

formado en la seccion de parchado de bolsillos.
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DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO

Articulo; Pantalén de Hombre Clasico
Inicia en; Seccion de distribucion de los cortes
Termina en: Seccion de transporte a la lavanderia
53,34 Seg. Seccion de distribucion de
los cortes
55,78 Seg. ° Dobladilladoy Pegado Relojero
22,19 Seg. e Pegado Forro en Bocado
28,14 Seg. ° Recubrir vistas
20,57 Seg. ° Fileteado forro en bolsillo delantero
24,18 Seg. e Figurado bolsillo
31,73 Seg. e Cuadrado Bocados
3529 Seg. G Parchado bolsillo posterior
30,02 Seg. 1 Control de calidad 1
19,19 Seg. ° Figurado carteras
29,36 Seg.
Pegado carteras
21,17 Seg. @ Hecho Mandiles
25,43 Seg. @ Pegado cierre
1887 Seg. @ Pegado Marquillas
A
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Articulo: Pantalén de Hombre Clasico
Inicia en: Seccion de distribucién de los cortes
Termina en: Seccién de transporte a la lavanderia

A
19,04 Seg. @ Unido Pretina
37,55 Seg. @ Unir delanteros
43,32Seg. [\ ]
\1 > Bajado lateral
20,77 Seg. e Cerrado ventaja
24,71 Seg. @ Hacer tiros
33,46 Seg. e Cerrado entrepierna
56,06 Seg. @ Cerrado Costado
Empretinado
50,49 Seg.
Hacer puntas
55,86 Seg.
27,90 Seg. /2\ Hacer bastas
N/
20,90 Seg. - 7mts. “ Llevar a la seccion
de ojales
18,88 Seg. e Ojales
54,58 Seg. @ Atraque del pantalén
45,18 Seg. 2 Control de Calidad 2
35,01 Seg. A Seccidén de transporte a la lavanderia
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RESUMEN
SIMBOLO SIGNIFICADO | CANTIDAD TIEMPO

Q Operacién 22 703,30 Seg
Inspeccion 2 75,20 Seg

7 .
L Combinada 2 71,22 Seg
—> Transporte 1 20,90 Seg
v Almacen 2 88,35 Seg

D Demoras - -
Total 958,97 Seg
15,98 Min
6.8.1.4 Diagrama de Recorrido.

En el siguiente diagrama se muestra el recorrido para la elaboracipartalon de
caballeroclasico. En el diagrama se muestra el recorrido de las operaciones e

inspecciones del proceso.

El diagrama de recorrido fue una gran herramienta eesarrollo del estudiga que
gracias a este aprovechamos mejor todo el espacio disponible que teniamos.
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DIAGRAMA DE RECORRIDO DE LOS PROCESOS DE CONFECCION DEL PANTALON DE CABALLERO CLASICO

MC14

MC15

MC16

MC17

MC18

MC20

MC21

MC19

SDC

MC4

MC5

MC8

MC9

MC22

MC23

MC24
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6.8.2 Estudio de Tiempos

6.8.2.1 NUmero de Observaciones

El nimeo de observaciones se establep@ medio de la tabla Westinghoute
debido a que el uso de esta tabla es aplicable acop®a muy repetitivas, como el

caso de las operaciones del proceso de elaboracién de pantalones.

El tiempo estandague nos proporciond el Gerente de la Empresa fue de 20 minutos
para los 24 procesos de la confeccion del pantalén, que fue obtenido en base a la
experiencia adquirida a lo largo del tiempo que tiene funcionando la empresa
Entoncesel tiempo promedio por ciclo es igua20/24= 0,83 min, lo cual es igual a
0.014horas por ciclo.

Por lo general, para el disefio de pantalon de caballero clasico se fabrican entre 2,000
y 8,000 pantalones al afio, que también este dato fue proporcionado por el Gerente de
la Empresa

Con locs datos anteriores se obtiene el niamero de observaciones en la tabla
Westinghouse, buscando el valor de la celda que intercepta la columna da 1,000
10,000 (rango de produccién por afio) con la fila de hdtds (horas por ciclo). Por

lo que el numero de observaciones es igual a 20.

% Las tablas Westinghouse nos sirven de orientacién para deternhimamero de ciclos a
cronometrar, tomadas del manual of study procedure de la \§/€ttouse Electric Corporation.
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Cuando el tiempo Numero minimo de ciclos a estudiar
por pieza o ciclo | Actividad mas de 1,000 210,000 Menos de 1,000
es: 10,000 por aiio

1.000 horas 5 3 2
0.800 horas b 3 2
0.300 horas 8 4 3
0.300 horas 10 5 4
0.200 horas 12 6 5
0.120 horas 15 8 b
0.080 horas 20 10 8
0.050 horas 25 12 10
0.035 horas 30 15 12
0020 horas i @ i
0.012 horas 50 25 2
0.008 horas 50 30 25
0.005 horas 80 40 30
0.003 horas 100 50 40
0.002 horas 120 60 50

Heno:o (::50.002 140 80 50

Tabla Westinghouse

6.8.2.2 Tiempo Cronometrado

Los tiempos cronometrados para los procesos correspondientes al pantalén de

caballero clasico se indican en los siguientes cuadros.
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Tiempo Cronometrado

EMPRESA:

AMERICAN JEANS CIA. LTDA.

HOJA DE OBSERVACIONES PARA ESTUDIOS DE TIEMPOS

OBSERVADOR: Sra. Myrian Chango

METODO DE VUELTA A CERO

No ELEMENTOS 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 | TC[Seg.]
1 | Dobladillado y Pegado relojero | 51,51 58,08 55,85| 51,72| 59,14 55,19| 53,41| 58,81| 58,73| 49,21| 54,34| 52,57| 58,04 61,32| 50,07] 53,85| 56,99 60,60| 56,19] 60,07 1115,69
2 | Pegado Forro en Bocado 22,24| 21,06] 23,86| 24,42| 23,70| 21,60| 24,85| 19,76| 20,18 21,80] 22,53| 20,81| 23,07| 23,60| 21,76] 22,64| 23,67| 19,43| 20,84| 21,90 443,72
3 | Recubrir vistas 28,37| 28,97| 28,41| 28,90| 28,75 29,96( 27,75| 31,04| 29,72| 25,82| 25,56| 28,74| 29,87| 30,06] 29,41| 27,47| 27,44] 29,90( 23,31| 23,37 562,82
4 | Fileteado forro de bolsillo delantef@1,10] 19,25| 20,47| 20,65| 19,35] 19,52| 20,19 19,52| 21,14] 21,38| 21,40 21,90| 19,77| 22,14| 20,93| 21,44| 19,93] 19,70| 21,02| 20,63 411,43
5 | Figurado bolsillo 24,63| 23,83| 24,35| 25,78| 23,74| 24,64| 23,82| 24,08| 24,42 23,50| 23,84| 24,89| 24,60 24,15| 23,57| 23,53| 24,01 23,74| 24,08| 24,35 483,55
6 | Cuadrado de Bocado 35,96| 41,68] 32,28 30,64| 36,03| 32,22| 33,65| 29,21| 25,57| 28,20] 35,06| 29,65| 31,24 29,12| 31,73] 27,98| 32,19 33,89| 28,66| 29,60 634,56
7 | Parchado Bolsillo Posterior 34,96 32,91| 34,03 35,42| 33,96( 36,60| 36,97| 35,39| 36,38| 34,94| 31,90| 37,19| 37,12 36,45| 34,94| 36,05| 35,37 35,55| 35,29| 34,48 705,86
8 | Figurado carteras 19,27] 18,94 19,30] 19,99] 19,89| 18,78 18,54| 19,02] 18,40( 19,54 20,01| 19,41] 18,67 19,55 18,41] 19,42| 19,69] 18,77 19,90| 18,30 383,80
9 | Pegado cartera 27,65| 30,79] 30,26 35,15| 29,63| 25,61| 29,81| 25,28| 30,21 22,58 28,40| 29,50| 28,63| 29,01| 30,40] 31,30| 31,08 31,64| 30,85| 29,40 587,18
10 | Hecho mandiles 21,27| 20,941 19,30] 22,99| 23,09 21,78] 20,54| 19,02| 22,40| 19,54] 20,01| 19,41| 22,67| 19,55 23,41] 22,42| 21,69 21,77| 19,90| 22,03 423,73
11 | Pegar cierre 26,72| 23,97| 25,38| 24,24| 23,60| 27,08] 26,53| 24,01| 27,87| 25,20] 23,07| 25,38| 24,82| 27,82| 24,03| 26,80| 24,27| 27,02| 24,58] 26,30 508,69
12 | Pegar marquilla 18,88] 18,94] 19,30{ 19,91| 19,86| 18,78 17,54 19,02| 18,40| 19,54| 18,01 18,41 18,67| 19,55 18,41 19,42| 19,69| 18,77| 18,09] 18,30 377,49
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13 | Unir pretinas 19,78| 20,44 18,37| 17,94] 19,05| 19,89( 18,84| 17,89] 18,07 19,00( 18,20| 20,08| 19,74| 19,44 21,90] 18,80| 19,77] 21,82 19,60] 19,33 387,95
14 | Unir Delanteros 38,15/ 39,10] 37,22| 31,87| 40,79 37,29| 35,54| 30,31| 36,34| 37,47| 39,97| 35,59( 41,97 39,77| 35,94| 39,25| 33,81 37,85| 41,60] 41,19 751,02
15 | Bajado lateral 44,98] 48,70( 40,20| 39,08| 41,04| 49,74| 46,88| 43,42| 43,61| 44,47 41,05| 40,75| 42,10| 40,53| 42,80| 43,88 46,87| 44,60| 41,13| 40,60 866,39
16 | Ventajas 22,30| 21,50| 18,50| 23,70 19,12 21,26( 20,30 19,20 19,42| 23,31| 19,38] 19,82| 19,94| 20,20] 19,82] 20,80| 23,86| 19,24| 23,05| 20,60 415,32
17 | Tiros 26,17| 27,58| 24,62| 26,12 23,74 24,24 21,60 25,93] 20,19] 23,76] 24,90| 23,40| 25,91]| 26,35] 25,02| 25,99| 24,60| 24,65| 23,61| 25,90 494,28
18 | Cerrado entrepiernas 36,92| 35,06] 35,99] 30,44| 32,72| 29,82| 31,30| 38,24| 34,36 32,11| 32,51| 33,06 32,04 34,01| 32,57] 31,85| 32,90 33,05| 34,17| 36,07 669,19
19 | Cerrado costados 57,54| 54,67| 53,81| 53,36| 56,98( 55,44 55,79] 53,66| 53,09 58,22| 58,06| 57,12 54,01 56,85| 57,03| 57,18 59,99 57,12| 56,23| 55,06 1121,21
20 | Empretinado 47,07| 42,07| 42,56| 55,19 45,84| 46,80| 52,47| 55,23| 52,34| 52,33| 52,94| 52,56 52,90] 53,01| 51,30| 49,15 50,27| 48,29| 54,44 53,10{ 1009,86}
21 | Hacer Puntas 56,10| 57,55| 55,27] 58,01| 57,46| 54,11| 50,48| 56,30| 55,72 55,46] 55,11| 56,05| 58,34 54,53| 57,41] 56,92 57,03 56,51| 53,66] 55,19 1117,17
22 | Hechos Bastas 22,32| 26,25] 21,75| 26,87| 31,56( 33,28| 23,56| 27,65| 25,43 22,50] 44,85| 24,41| 29,45 24,72| 30,01] 29,34| 26,16| 31,74| 27,33| 28,84 558,02
23| Ojales 19,03| 18,16 18,78] 18,56| 18,03| 19,12 18,72| 18,99] 18,19( 18,45 19,34| 19,58] 19,28| 19,04 18,27] 19,03] 18,76] 19,27 19,13| 19,80 377,53
24 | Atraque del pantal6n 52,58| 56,13| 54,61| 55,78 53,59 53,51 55,34| 53,94| 54,06| 54,75| 54,38] 55,90| 56,01| 55,33| 55,80| 54,03| 54,65| 53,95| 53,03| 54,28| 1091,65

TC= Tiempo Cronometrado Total [Seg.]
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Tiempo Cronometrado Total y Promedio

EMPRESA: HOJA DE OBSERVACIONES

AMERICAN JEANS CIA. LTDA. PARA ESTUDIOS DE TIEMPOS

OBSERVADOR: Sra. Myrian Chango METODO DE VUELTA A CERO

No ELEMENTOS TC[Seg.] | Tc/u[Seg.] Nombre del Operario C
1 | Dobladillado y Pegado relojero 1115,69 55,78 Guambo José 100
2 | Pegado Forro en Bocado 443,72 22,19 Obando Gloria 100
3 | Recubrir vistas 562,82 28,14 Obando Gloria 100
4 | Fileteado forro de bolsillo delantero 411,43 20,57 Obando Gloria 100
5 | Figurado bolsillo 483,55 24,18 Freire Alexandra 100
6 | Cuadrado de Bocado 634.56 31,73 Freire Alexandra 100
7 | Parchaddolsillo Posterior 705,86 35,29 Freire Alexandra 100
8 | Figurado carteras 383,80 19,19 Toainga Hugo 100
9 | Pegado cartera 587,18 29,36 Toainga Hugo 100
10 | Hecho mandiles 42373 21,19 Parra Mayra 100
11 | Pegar cierre 508,69 25,43 Parra Mayra 100
12 | Pegar marquilla 377.49 18,87 Jara Raquel 100
13 | Unir pretinas 387,95 19,40 Jara Raquel 100
14 | Unir Delanteros 751,02 37,55 Jerez Patricio 100
15 | Bajado lateral 866,39 43,32 Jerez Patricio 100
16 | Ventajas 415,32 20,77 Escudero Hernan 100
17 | Tiros 494,28 24,71 Escudero Hernan 100
18 | Cerrado entrepiernas 669,19 33,46 Villena Gonzalo 100
19 | Cerrado costados 112121 56,06 Villena Gonzalo 100
20 | Empretinado 1009,86 50,49 Nauque Susana 100
21 | Hacer Puntas 1117,17 5586 | sanchez Natalia 100
22 | Hechos Bastas 558,02 27,90 Sanchez Marianela 100
23 | Ojales 377,53 18,88 Silva Maria 100
24 | Atraque del pantalén 1091,65 54,58 Naranjo Diana 100

TC= Tiempo Cronometrado Total [Seg.]
T c/u= Tiempo Cronometrado por unidad [Seg.]

C= Calificacién
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6.8.2.3 Tiempo Normal

El tiempo Normal que requiere el obrero normal para realizar la operacion se
determino de la siguiente manera:
TN =TC * C/100
Donde:
TN = tiempo normal
TC = tiempo cronometrado
C = calificaciondel operario
Como se menciono anteriormente, C = 100.

En d siguiente cuadree muestra el tiempo normal calculado para cada operacion.

Tiempo Normal

PROCESO Tiempo cada pieza (TC) [Seb]l’iempo Normal (TN) [Seg
Dobladillado y Pegado relojero 55,78 55,78 ]
Pegado Forro en Bocado 22,19 22,19
Recubrir vistas 28,14 28,14
Fileteado forro de bolsillo delantefo 20,57 20,57
Figurado bolsillo 24,18 24,18
Cuadrado de Bocado 31,73 31,73
Parchado Bolsillo Posterior 35,29 35,29
Figurado carteras 19,19 19,19
Pegado cartera 29,36 29,36
Hecho mandiles 21,19 21,19
Pegar cierre 25,43 25,43
Pegar marquilla 18,87 18,87
Unir pretinas 19,40 19,40
Unir Delanteros 37,55 37,55
Bajado lateral 43,32 43,32
Ventajas 20,77 20,77
Tiros 24,71 24,71
Cerradoentrepiernas 33,46 33,46
Cerrado costados 56,06 56,06
Empretinado 50,49 50,49
Hacer Puntas 55,86 55,86
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Hechos Bastas 27,90 27,90
Ojales 18,88 18,88
Atraque del pantalén 54,58 54,58
TOTAL 774,91
6.8.2.4 Tiempo Estandar

El tiempo que requiere un operario calificado y capacitado trabajando a un paso

normal para realizar la operacion se determino de la siguiente manera:

TS =TN + TN*S
Donde:
TS = tiempo estandar
TN= tiempo normal

S = Concesiones o Suplementos

Las concesiones 0 suplementase obtuvieron de la Tabla de Suplementos que se
indica en el Anexo 4, de las cualesconsiderargnentre I@ suplementos constantes,
los necesarios para mantener el bienestar del empleado, por egsrighslal bafio y
beber gua,que son lazoncesionepersonas equivalente a un 5% y la concesion

por fatiga equivalente a un 4%.

En las concesiones variables se encuentran la concesién por posicion incOmoda, ya

gue los operarios deben agacharse un poco al realizar la opeyaeuivale a un

2%. También encontramos la concesion de atencion requerida, y esta equivale a un

2%; y por ultimo encontramos la concesion por monotonia de nivel alto, debido a la

repeticion de las operaciones, que es equivalente al 4%.

Sumando las concesiones obtenemos un total de 17%, lo cual indica que con este

porcentaje de tiempo debemos compensar la fatiga y demoras en el trabajo.
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El porcentaje de concesion es igual a 17%, por lo que el valor de la concesion es igual
a0.17.

6.8.2.5 Céalculo de h Eficiencia

La eficiencia de la linea de confeccion se determino de la siguiente forma:

_ TS
E_<ZTP>*1OO

Donde:

E=Eficiencia

TS=Tiempo Estandar
TP=Tiempo estandar permitido

a) El tiempo estandar permitido (TP) es el tiempo de espera para cada operario

segun el tiempo del operario mas lento.

En la tabla se muestran los tiempos estandar y estdndar permitidos.

Tiempo Estandary Tiempo Estandar Permitido

Tiempo Estandar| Tiempo de esperd Tiempo estandar
PROCESO (TS) [Seg] [Seq] permitido(TP) [Seg]
Dobladillado y Pegado relojero 65.27 0.32 65,59
Pegado Forro en Bocado 25 96 39.63 65,59
Recubrir vistas 32,92 32,67 65,59
Fileteado forro de bolsillo delantero 24.07 41,52 65,59
Figurado bolsillo 28,29 37,30 65,59
Cuadrado de Bocado 37.12 28,47 65,59
Parchado Bolsillo Posterior 41,29 24,30 65,59
Figurado carteras 22.45 43,14 65,59
Pegado cartera 34,35 31,24 65,59
Hecho mandiles 24,79 40,80 65,59
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Pegar cierre 29,76 35,83 65,59
Pegar marquilla 22,08 43,51 65,59
Unir pretinas 22,70 42,89 65,59
Unir Delanteros 43,93 21,66 65,59
Bajado lateral 50,68 14,91 65,59
Ventajas 24,30 41,29 65,59
Tiros 28,92 36,67 65,59
Cerrado entrepiernas 3915 26.44 65,59
Cerrado costados 65.59 0,00 65,59
Empretinado 59,08 6,51 65,59
Hacer Puntas 65,35 0,24 65,59
Hechos Bastas 32.64 32,95 65,59
Ojales 22,09 43,50 65,59
Atraque del pantalén 63.86 1,73 65,59
Tiempo Total 906,64 1574,16

b) Explicacion de la primera fila de la tabla para el céalculo del tiempo

permitido :

TS = Tiempo estandar de la operacion 1 = 65,27 Seg.

Tiempo de espera = TS mayofS de la operacién 1 = 65,59 — 65,27 =0,32

TP = TS de la operacion 1 + Tiempo de espera de la operaciéon 1 = 65,27 + 0,32=
65,59 Seg.

c) Calculo de laeficiencia-

( 906,64

1574,16) * 100

E=57,59%

La eficiencia de la linea es de 57,59%.
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6.8.2.6 Datos Estandar
Para la obtencion de los datos estandar se utilizo los tiempos estandar calculados, que
estos, a su vez se obtuvieron de los tiempos cronometrados. Y se utilizé la siguiente

féormula:

Proceso (n) * 60 minutos

Dato Estandar =
ato Lstandar Tiempo Estandar del Proceso (n)

Ejemplo del proceso Dobladillado y Pegado Relojero:

El tiempo estandar paraalizar un proceso de dobladillado y pegado relojero es:

Tiempo Tiempo
Estandar (TS) | Estandar (TS)
[Seq] [Min]
65,27 1,09

Dobladillado y Pegado Relojero * 60 Minutos
1,09 Minutos

Dato Estandar =

Entonces en una hora sera 55 procesos en una hora:

Numero deDobladillado y Pegado Relojergor hora

55

Los datos estandar realizados por cada operacion en una hora se muestran en la

siguiente tabla.
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Edos datos se obtienen a partir de los tiempos estandar calculados de los tiempos
cronometrados de cada proceso para la elaboracion del pantalén de caballero clasico.
Estos datos sirven como base para conocer y comprobar la cantidad producida por los

operarios en cada hora laborada.

Datos Estandar

Tiempo Estandar | Tiempo Estandar Ndmero de
PROCESO (TS) [Seg] (TS) [Min] piezas por hora
Dobladillado y Pegado relojero 6527 1.09 55
Pegado Forro en Bocado 2596 0,43 139
Recubrir vistas 3292 0,55 109
Fileteado forro de bolsillo delantero 2407 0,40 150
Figurado bolsillo 28.29 0,47 127
Cuadrado de Bocado 37.12 0,62 97
Parchado Bolsillo Posterior 41,29 0,69 87
Figurado carteras 22 45 0,37 160
Pegado cartera 34.35 0,57 105
Hecho mandiles 24,79 0,41 145
Pegar cierre 29,76 0,50 121
Pegar marquilla 2208 0,37 163
Unir pretinas 22,70 0,38 159
Unir Delanteros 43,93 0,73 82
Bajado lateral 50,68 0,84 71
Ventajas 24,30 0,40 148
Tiros 28,92 0,48 125
Cerrado entrepiernas 3915 0,65 92
Cerradocostados 65,59 1,09 55
Empretinado 59,08 0,98 61
Hacer Puntas 65,35 1,09 55
Hechos Bastas 3264 0,54 110
Ojales 22,09 0,37 163
Atraque del pantalén 63.86 1,06 56
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6.9 ADMINISTRACION

6.9.1

6.9.2

6.9.3

= «Q

-~ 0o o o0 T p

Recursos Humanos

Ing. Vicente Morales, Director de Pasanttisla Carrera de Industrial en
Procesos de Automatizacion

Ing. Cesar Rosero, Docente de la Facultad de Ingenieria en Sistemas
Electronica e industrial, Tutor.

Sr Julio Cesar Sanchezerente Propietaride la Empresa American Jeans.
Tecno6logo Daniel Jiméz, Encargado del Area de Confeccion

Myrian Chango, Estudiante de la Facultad de Ingenieria en Sistemas
Electronica e Industrial, Pasante.

Docentes de la Facultad de Ingenieria en Sistemas Electronica e Industrial, y

Personal de la Empresa American Jeans.

Recursos Institucionales

La biblioteca de la Facultad de Ingenieria en Sistemas Electronica e Industrial

El Area de Confeccion de la Empresa American Jeans.

Recursos Materiales

Computadora Portatil
Internet

Hojas de papel Bond
Impresiones

Copias

Transporte Urbano
Cronémetro

Un tablero o paleta para estudio de tiempos
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6.9.4 Recursos Econémicos

TEM UNIDAD CANTIDAD | VALOR VALOR
UNITARIO | TOTAL

Laptop Unidad 1 $ 1200,00 | $1200,00
Internet Horas 50 $ 0,80 $ 40,00
Hojas de Papeétond Resma $5,20 $5,20
Cartuchos de Impresora| Unidad 4 $ 5,00 $ 20,00
Copias Unidad 50 $0,02 $1,00
Transporte Urbano Pasaje 240 $0,18 $ 43,20
Cronémetro Unidad 1 $ 10,00 $ 10,00
Tablero o Paleta Unidad 1 $ 5,00 $ 5,00
Subtotal - - - $1324,2
Imprevistos - - - $ 132,42
Total - - - $ 1456,62
6.9.5 Cronograma para la elaboracion del proyecto

Mormbre de tares jun | ju | mgo | =ep | ot | nav | dic | ene | feh | mar | abr

Recopitacion de la informacian

Elabaracian del Perfl

Desarrollo del Proyecta

[ B S s R o

Presentacidn del Infarme Final

Presentacidn y Aprobaciin del Perfi
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6.10 PREVISION DE LA EVALUACION

La produccion de pantalones se han incrementado en los dltimos meses; en las
tablas que se mostraran a continuacion se indican las producciorespondientes
a los meses de Enero, Febrero y Marzo, en las que se observan que se estan
manteniendo en alrededor de 2000 prendas y en lo que respecta anpdstal

caballero clasico esta aumentando y ya esta alrededor de 300 prenuas.por

6.10.1 Enero

6.10.1.1 Control de Avances por Produccién

Parael control de avances por produccién del mes de enero, se determind que existen
5 ordenes que corresponden a la orden 60, 61, 62, 63 y 64, a continuacion se detallan

las tablas de estas producciones.

6.10.1.1.1 Orden 60

Nombre: Hernan Escudero Orden : 60
Fecha: 6 de Enero del 2009
Pantalén deCaballero Clasico
HORA PROCESOS CANTIDAD DESCRIPCION OBSERVACIONES
7:30-8:30 Hecho Relojero 480
8:30-9:30 Recubierto Vistas 480
9:30-10:30 Hecho Bocados 480
10:30-11:30 Figurado Cartera 480
11:30-12:30 Tapado Bolsillo 180
12:30-13:00 Unido Delanteros 480
14:00-15:00 Empretinado 480
15:00-16:00 Hecho Puntas 80
16:00:17:30 Parchado Bolsillo Trasero 120
Nombre: Alexandra Freire Orden : 60
Fecha: 6 de Enero del 2009
Pantalén de CaballeroClasico
HORA PROCESOS CANTIDAD DESCRIPCION OBSERVACIONES
7:30-8:30 Dobladillado Bolsillo Posterior 480
8:30-9:30 Hecho Puntas 335
9:30-10:30 Parchado Bolsillo Posterior 360
10:30-11:30
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11:30-12:30

12:30-13:00
14:00-15:00
15:00-16:00
16:00-17:30
Nombre: Gloria Obando Orden : 60
Fecha: 6 de Enero del 2009
Pantalén de Caballero Clasico
HORA PROCESOS CANTIDAD DESCRIPCION OBSERVACIONES
7:30-8:30 Pegado Forro en Bocados 480
8:30-9:30 Hecho Puntas 65
9:30-10:30 Hecho Mandiles 480
10:30-11:30 Embolsado Bolsillo 480
11:3012:30 | Cerrado Costados y Entrepiernas 480
12:30:13:00 Fileteado Mandiles 480
14:00-15:00
15:00-16:00
16:00-17:30
Nombre: Mayra Parra Orden : 60
Fecha: 6 de Enero del 2009
Pantalén de Caballero Clasico
HORA PROCESOS CANTIDAD DESCRIPCION OBSERVACIONES
7:30-8:30 Pegado Cartera y Cierre 480
8:30-9:30 Hecho Bastas 480
9:30-10:30 Tapado Bolsillo 300
10:3011:30 Hecho Pasador 480
11:3012:30
12:30-13:00
14:00-15:00
15:0016:00
16:00-17:30
Nombre: Hugo Toainga Orden : 60
Fecha: 6 de Enero del 2009
Pantalénde Caballero Clasico
HORA PROCESOS CANTIDAD DESCRIPCION OBSERVACIONES
7:30-8:30 Atracado Pasadores 480
8:30-9:30
9:30-10:30
10:30-11:30
11:3012:30
12:30-13:00
14:00-15:00
15:0016:00
16:00-17:30
6.10.1.1.2 Orden 61
Nombre: Hernan Escudero Orden : 61
Fecha: 12 de Enero del 2009
Pantalén de Nifio Clasico Ecuajeans
HORA PROCESOS CANTIDAD DESCRIPCION OBSERVACIONES
7:30-8:30 Unido Pretinas 255
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8:30-9:30 PegaddRelojero 612
9:30-10:30 Hecho Bocados 153
10:30-11:30 Figurado Cartera 153
11:3012:30 Unido Delanteros 153
12:30-13:00 Empretinado 612
14:00-15:00 Embolsado Bolsillo 153
15:00-16:00 Pegado Elastico 255
16:0017:30
Nombre: Alexandra Freire Orden : 61
Fecha: 12 de Enero del 2009
Pantalon de Nifio Clasico
Ecuajeans
HORA PROCESOS CANTIDAD DESCRIPCION OBSERVACIONES
7:30-8:30 Dobladillado Bolsillo 612
8:30-9:30 Tapado Bolsillo 51
9:30-10:30 Hecho Puntas 376
10:30:11:30 | Parchado Bolsillo Posterior 459
11:30:12:30 | Despunte Elastico 382
12:30-13:00
14:00-15:00
15:00-16:00
16:00-17:30
Nombre: Gloria Obando Orden : 61
Fecha: 12 de Enero del 2009
Pantal6n de Nifio Clasico
Ecuajeans
HORA PROCESOS CANTIDAD DESCRIPCION OBSERVACIONES
7:30-8:30 Unido Pretinas 204
8:30-9:30 Recubierto Vistas 612
9:30-10:30 Pegado Forro en Bocados 612
10:30-:11:30 | Hecho Puntas 25
11:30:12:30 | Embolsado Bolsillo 459
12:30:13:00 | Pegado Elastico 204
14:00-15:00 | Despunte Elastico 110
15:00-16:00 | Dobladillado Relojero 612
16:00-17:30 | Fileteado Mandiles 612
Cerrar Costados 357
Cerrar Entrepiernas 612
Nombre: Mayra Parra Orden : 61
Fecha: 12 de Enero del 2009
Pantalén de Nifio Clasico
Ecuajeans
HORA PROCESOS CANTIDAD DESCRIPCION OBSERVACIONES
7:30-8:30 Figurado Bolsillo 612
8:30-9:30 Hecho Bastas 612
9:30-10:30 | Tapado Bolsillo 561
10:30:11:30 | Hecho Pasador 612
11:3012:30 | Pegado Cierre 612
12:30:13:00
14:00-15:00
15:00-16:00
16:00-17:30
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Nombre:

Hugo Toainga

Orden : 61

Fecha: 12 de Enero del 2009
Pantal6n de Nifio Clasico
Ecuajeans
HORA PROCESOS CANTIDAD DESCRIPCION OBSERVACIONES
7:30-8:30 Cerrado Ventaja y Tiro 612
8:30-9:30 Unido Pretinas 153
9:30-10:30 | Bajado Lateral 37
10:30:11:30 | Hecho Bocados 459
11:30:12:30 | Figurado Cartera 459
12:30:13:00 | Unido Delanteros 459
14:00-15:00 | Hecho Puntas 211
15:00-16:00 | Parchado Traseras 153
16:00-17:30 | Pegado Elastico 153
Despunte Elastico 112
Cerrar Costados 255
6.10.1.1.3 Orden 62
Nombre: Hernan Escudero Orden : 62
Fecha: 15 de Enero del 2009
Falda de Nifia Escolar Ecuajeans
HORA PROCESOS CANTIDAD DESCRIPCION OBSERVACIONES
7:30-8:30 Pegado Relojero 160
8:30-9:30 Hecho Bocados 160
9:30-10:30 Empretinado 160
10:30-11:30
11:30-12:30
12:30:13:00
14:00-15:00
15:00-16:00
16:0017:30
Nombre: Alexandra Freire Orden : 62
Fecha: 15 de Enero del 2009
Falda de Nifia Escolar
Ecuajeans
HORA PROCESOS CANTIDAD DESCRIPCION OBSERVACIONES
7:30-8:30 Doblado y Figurado Bolsillo 160
8:30-9:30 Hecho Puntas 160
9:30-10:30 Parchado Bolsillo Posterior 160
10:30-11:30
11:3012:30
12:30-13:00
14:00-15:00
15:00-16:00
16:00-17:30
Nombre: Gloria Obando Orden : 62
Fecha: 15 de Enero del 2009
Falda de Nifia Escolar
Ecuajeans
HORA PROCESOS CANTIDAD DESCRIPCION OBSERVACIONES
7:30-8:30 Recubierto Vistas 160
8:30-9:30 Pegado Forro en Bocados 160
9:30-10:30 Cuadraddolsillos 160
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10:30:11:30 | Cerrar Costados 160
11:30:12:30 | Fileteado Bastas 160
12:30-13:00
14:00-15:00
15:00-16:00
16:0017:30
Nombre: Mayra Parra Orden : 62
Fecha: 15 de Enero del 2009
Falda de Nifia Escolar
Ecuajeans
HORA PROCESOS CANTIDAD DESCRIPCION OBSERVACIONES
7:30-8:30 Pegar Cartera y Cierre 160
8:30-9:30 Hecho Bastas 160
9:30-10:30 Hecho Pasador 160
10:30:11:30 | Hecho Mandiles 160
11:30-12:30
12:30-13:00
14:00-15:00
15:00-16:00
16:00-17:30
Nombre: Hugo Toainga Orden : 62
Fecha: 15 de Enero del 2009
Falda de Nifia Escolar Ecuajeans
HORA PROCESOS CANTIDAD DESCRIPCION OBSERVACIONES
7:30-8:30 Cerrar Ventaja y Tiro 160
8:30-9:30 Bajado Lateral 160
9:30-10:30 Union Delantero 160
10:30:11:30 | Embolsado Delantero 160
11:30:12:30 | Figurado Delantero 160
12:30-13:00
14:00-15:00
15:00-16:00
16:0017:30
6.10.1.1.4 Orden 63
Nombre: Hernan Escudero Orden : 63
Fecha: 21 de Enero del 2009
Falda de Nifia Escolar
Ecuajeans
HORA PROCESOS CANTIDAD DESCRIPCION OBSERVACIONES
7:30-8:30 Unido Pretinas 89
8:30-9:30 Pegado Relojero 356
9:30-10:30 Hecho Bocados 267
10:30:11:30 | Empretinado 356
11:30:12:30 | Pegado Elastico 89
12:30-13:00
14:00-15:00
15:00-16:00
16:0017:30
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Nombre:

Alexandra Freire

Orden : 63

Fecha: 21 de Enero del 2009
Falda de Nifia Escolar
Ecuajeans
HORA PROCESOS CANTIDAD DESCRIPCION OBSERVACIONES
7:30-8:30 Doblado Bolsillo 356
8:30-9:30 Hecho Puntas 129
9:30-10:30 Parchado Bolsilld?osterior 356
10:30:11:30 | Fileteado Bastas 178
11:30:12:30 | Despunte Elastico 129
12:30-13:00
14:00-15:00
15:00-16:00
16:00-17:30
Nombre: Gloria Obando Orden : 63
Fecha: 21 de Enero del 2009
Falda de Nifia Escolar
Ecuajeans
HORA PROCESOS CANTIDAD DESCRIPCION OBSERVACIONES
7:30-8:30 Recubierto Vistas 356
8:30-9:30 Hecho Bocados 89
9:30-10:30 Hecho Puntas 45
10:30-11:30 | Fileteado Bastas 89
11:3012:30 | Despunte Elastico 66
12:30:13:00 | Dobladillado Relojero 356
14:00-15:00 | Cerrar Costados 22
15:00-16:00 | Embolsado Bolsillo 356
16:00-17:30
Nombre: Mayra Parra Orden : 63
Fecha: 21 de Enero del 2009
Falda de Nifia Escolar
Ecuajeans
HORA PROCESOS CANTIDAD DESCRIPCION OBSERVACIONES
7:30-8:30 Figurado Bolsillo 356
8:30-9:30 Bajado Lateral 89
9:30-10:30 Hecho Bastas 356
10:30:11:30 | Hecho Pasador 356
11:30:12:30 | Fileteado Bastas 89
12:30-13:00
14:00-15:00
15:00-16:00
16:0017:30
Nombre: Hugo Toainga Orden : 63
Fecha: 21 de Enero del 2009
Falda de Nifia Escolar
Ecuajeans
HORA PROCESOS CANTIDAD DESCRIPCION OBSERVACIONES
7:30-8:30 Cerrado Ventaja y Tiro 356
8:30-9:30 Bajado Lateral 236
9:30-10:30 Figurado Cartera 267
10:30:11:30 | Cuadrado Bolsillos 89
11:30:12:30 | Pegado Bocado de Forro 356
12:30:13:00 | Union Delantero 267
14:00-15:00 | Hecho Puntas 182
15:00-16:00 | Despunte Elastico 161
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16:00:17:30 | Cerrar Costados 334
Nombre: Raquel Jara Orden : 63
Fecha: 21 de Enero del 2009
Falda de Nifia Escolar
Ecuajeans
HORA PROCESOS CANTIDAD DESCRIPCION OBSERVACIONES
7:30-8:30 Unido Pretinas 267
8:30-9:30 Bajado Lateral 31
9:30-10:30 Pegado Cartera y Cierre 356
10:30:11:30 | Figurado Cartera 89
11:30:12:30 | Cuadrado Bolsillos 267
12:30:13:00 | Pegado Marquilla 356
14:00-15:00 | Unido Delanteros 89
15:0016:00 | Pegado Elastico 267
16:00-17:30
6.10.1.1.5 Orden 64
Nombre: Hernan Escudero Orden : 64
Fecha: 30 de Enero del 2009
Falda de Nifia Clasica
HORA PROCESOS CANTIDAD DESCRIPCION OBSERVACIONES
7:30-8:30 Bajado Lateral 53
8:30-9:30 Hecho Bocados 153
9:30-10:30 Figurado Cartera 53
10:30-11:30 Unién Delantero 53
11:30-12:30 Empretinado 183
12:30-13:00
14:00-15:00
15:00-16:00
16:00-17:30
Nombre: Alexandra Freire Orden : 64
Fecha: 30 de Enero del 2009
Falda de Nifia Clasica
HORA PROCESOS CANTIDAD DESCRIPCION OBSERVACIONES
7:30-8:30 Doblado Bolsillo 212
8:30-9:30 Pegado Relojero 212
9:30-10:30 Hecho Bocados 53
10:3011:30 Hecho Puntas 101
11:30:12:30 Parchado Bolsillo Posterior 212
12:30-13:00 Fileteado Bastas 195
14:00-15:00 Despunte Elastico 101
15:0016:00
16:00-17:30
Nombre: Gloria Obando Orden :64
Fecha: 30 de Enero del 2009
Falda de Nifia Clasica
HORA PROCESOS CANTIDAD DESCRIPCION OBSERVACIONES
7:30-8:30 Bajado Lateral 53
8:30-9:30 Recubierto Vistas 212
9:30-10:30 Fileteado Bastas 17
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10:30-11:30 Dobladillado Relojero 212
11:3012:30 Embolsado Bolsillo 212
12:30-13:00 Cerrado Costados 212
14:00-15:00 Cuadrado Bolsillos 80
15:00-16:00
16:0017:30
Nombre: Mayra Parra Orden : 64
Fecha: 30 de Enero del 2009
Falda de Nifia Clasica
HORA PROCESOS CANTIDAD DESCRIPCION OBSERVACIONES
7:30-8:30 Figurado Bolsillo 212
8:30-9:30 Hecho Bastas 212
9:30-10:30 Hecho Pasador 212
10:30-11:30 Cuadrado Bolsillos 132
11:30:12:30 Hecho Mandiles 212
12:30-13:00
14:00-15:00
15:00-16:00
16:00-17:30
Nombre: Hugo Toainga Orden : 64
Fecha: 30 de Enero del 2009
Falda de Nifia Clasica
HORA PROCESOS CANTIDAD DESCRIPCION OBSERVACIONES
7:30-8:30 CerradoVentaja y Tiro 212
8:30-9:30 Figurado Cartera 159
9:30-10:30 Despunte Elastico 111
10:30-11:30 Unién Delantero 159
11:3012:30 Empretinado 29
12:30-13:00 Hecho Puntas 111
14:00-15:00
15:00-16:00
16:00-17:30
Nombre: Raquel Jara Orden : 64
Fecha: 30 de Enero del 2009
Falda de Nifia Clasica
HORA PROCESOS CANTIDAD DESCRIPCION OBSERVACIONES
7:30-8:30 Unido Pretinas 212
8:30-9:30 Bajado Lateral 106
9:30-10:30 Pegado Cartera@ierre 212
10:3011:30 Pegado Forro en Bocados 212
11:30-12:30 Pegado Marquilla 212
12:30:13:00 Pegado Elastico 212
14:00-15:00
15:00-16:00
16:00-17:30
6.10.1.2 Registro de la Hoja de Avances por Produccién

Losregistros de las érdenes 60, 61, 62, 63 y 64, se indican en las siguientes tablas.
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6.10.1.2.1 Hoja de Avances de la Orden 60

FRODUCTO: Pantalon de Caballlero Clasico N° DE PRODUCCION: I 60 |
CANTIDAD: 480

0,025 0,042 0,021 | 0,009 0,013 0,017 0,021 0,011 0,017 0,011 0,021 0,011 0,011 0,011 0,011
DESCRIPCION Cerrado | Doblado y | Unidén | Unide | Bajado | Pegado | Pegado | Pegado | Hecho |Figurado] Bastas Bocado de [Pegado Bocadd Pegado | Atracado

Ventaja | Figurade [CostadodPretina| Lateral | Relojero |Cartera v | Vista en| Bocado | Cartera Bolsillo de Forro  Marguilld v Ojales

v Tiro | Bolsillo Pverlock Cierre | Recubr. Tapado [ Fileteado] Overlock
Escudero Hernan 430 430 430 430 130
Frairz Alexandra 430
Obando Gloria 430
Parra Mayra 480 4380 300
Toaingz Hugo
Mavgue Susana 430 430
Sanchez Natalia
TOTAL 480 480 480 430 480 480 480 480 480 480 480

0,021 0,025 0,021 | 0,011 0,026 0,042 0,011 0,011 0,012 0,011
DESCRIPCION Union . Hecho Parchado Cerrado HHh.D Imbnllsad: Atracadof Fileteildu

Delant fmpretinadd Puntas|Pasador Costados [Mandiles| Bolsillo [PasadorefMandiled

Delantera Trasera | Entrep

Escudero Hernan 430 430 30 120
Frairz Alexandra 333 360
Obando Gloria 63 430 430 430 430
Parra Mayra 480
Toainga Hugo 480
Mavgue Susana
Sinchez Natalia
TOTAL 480 480 430 480 430 430 480 480 480 480
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6.10.1.2.2 Hoja de Avances de la Orden 61

PRODUCTO: Pantalon de Nifio Clasico Ecuajeans N°* DE PRODUCCION: |I51 |
CANTIDAD: 612
0,021 0,008
0,025 0,042 0,021 0,002 | 0,013 0,017 0,021 0,011 0,017 0,011 0,021 0,011 0,011 0,011 0,011
DESCRIPCION Cerrado| Dobladoy | Uniom Unido |Bajadoe | Pegado | Pegado Pegado | Hecho | Figurado | Hecho Bocado de Pegado Bocado | Pegado | Atracado
Ventaja | Figurado | Costados |Pretina|Lateral |Relojero] Carteray | Vista en | Bocado | Cartera |Bastas Bolsillo de Forra Marquilla] v Ojales
v Tiro | Bolsillo | Overlock Cierra Recubr. Tapado |[Fileteado Overlock
Escudero Hernan 255 612 153 153
Frairs Alexandra 612 doblad 51
Obando Gloria 204 612 612
Parra Mayra 612 Firurado 612 361
Toainga Hugo 612 153 37 435 435
Nawgue Susana 575 612
Sinchez Natalia
TOTAL 612 612 612 612 612 612 612 612 612 612 612 612
0,021 0,025 0,021 0,011 0,026 0,017 0,009 0,011 0,013 0,011 0,011 0,025 0,011 0,011
DESCRIPCION Union Hacho Parchado Cerrado |Embolsado | Pegado |Despunts | Doblado|Fileteads| Cerrada Pegado Pegado
Delant |Empretinadd Puntas |Pasador Costados  |Bolsilla Elastico | Elastico |RelojerojMandilesfntrepierna Cierre Cartara
Delanter: Trasera
Escudero Hernin 153 612 153 235
Frairz Alexandra 376 455 382
Obando Gloria 25 357 438 204 110 612 612 612
Parra Mayra 612 612
Toainga Huso 438 211 133 235 133 112
Navque Susana 612
Sinchez Natalia
TOTAL 612 612 612 612 612 612 612 612 612 612 612 612 612 612
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6.10.1.2.3

Hoja de Avances de la Orden 62

PRODUCTO: Falda de Nina Escolar Ecuajeans N° DE PRODUCCION: 2
CANTIDAD: 160
0,025 0,042 0,021 0,009 0,013 0,017 0,021 0,011 0,017 0,011 0,021 0,011 0,011 0,011 0,011
DESCRIPCION Cerrado | Doblado v Uniom Unido |Bajado Pagado Pagado Pegado | Hecho | Figurado| Bastas Bocado de Pegado Bocado | Pegado | Atracado
Ventaja | Figurado | Costados | Pretina |Lateral | Relojero | Carteray | Vista en| Bocado | Cartera Bolsillo de Forro Marquilla| v Ojalas
v Tiro Bolsillo Overlock Cierre Recubr. Tapado Fileteado Overlock
Escudero Hernin 160 160
Frzirs Alsxandra 160
Obando Gloria 160 160
Parra Mayra 160 160
Toainga Huzo 160 160
Wavque Susana
Sanchez Natalia
TOTAL 160 160 160 160 160 160 160 160 160
0,021 0,025 0,021 0,011 0,026 0,042 0,011 0,021 0,011 0,011 0,011 0,011
DESCRIPCION Union Hacho Parchado Cerrado |Cuadradd Cerrar | Filstado | Hecho |Embolsadel Figurar
Delant [Empretinadd Puntas |Pazador Costados | Bolsillo | Costados| Bastas |Mandiles| Delantero|Delantero
Delantera Trasera Entrep
Escudero Hernin 160
Frzirs Alsxandra 160 160
Obando Gloria 160 160 160
Parra Mayra 160 160
Toainga Huzo 160 160 160
Wavque Susana
Sanchez Natalia
TOTAL 160 160 160 160 160 160 160 160 160 160 160
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6.10.1.2.4

Hoja de Avances de la Orden 63

PRODUCTO: |Faldz é= HNifiz Escolar Ecuajeans N*DE PRODUCCION: I 63
CANTIDAD: 356
0,021 0,008

0,025 0,042 0,021 0,002 | 0,013 0,017 0,021 0,011 0,017 0,011 0,021 0,011 I 0,011 0,011 0,011

DESCRIPCION Cerrado] Doblado v | Union | Unido |Bajade |Pegado| Pegado | Pegado | Heeho | Figurado | Hecho Boeado de Pegado Boeado| Pegado | Atracado
Ventaja| Figurado |Costados|PretinalLateral [RelojerdCartera v| Vista en] Bocado | Cartera |Bastas Bolsillo de Forro Marguilla | v Ojales

v Tiro | Bolsillo |Overlock Cierre | Recubr Tapado |Fileteadd Owerlock
Escudero Hernidn 35 356 267
Freire Alexandra 356 Dioblad
Obando Gloria 356 35
Parra Mayra 356 Figurado 20 356
Toainga Hueo 356 236 267 35 356
Jara Raguel 267 3l 356 35 267 356
Sinchez Natalia

TOTAL 356 356 356 356 356 356 356 356 356 356 356 356 356

0,021 0,025 0,021 0,011 0,026 0,021 0,009 | 0,011 0,013 0,011 I 0,009 I

DESCRIPCION Union . Hecho Parchado Cerrado Pe?gallin Fileteado| Despunte l}ublalldutmhullsadn
Delant [Empretinadd Puntas |Pasador Costados |Elastico | Bastas de Relojer{ Relojero
Delanter Trasera Elastico

Escudero Hernan 356 85
Freirz Alexandra 129 356 178 129
Obando Gloria 435 22 85 66 356 356
Parra Mayra 356 39
Toainga Hugo 267 182 334 161
Jara Faquel 52 267
Ranchez Natalia
TOTAL 356 356 356 356 356 356 356 356 356 356 356
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6.10.1.2.5

Hoja de Avances de la Orden 64

PRODUCTO: |Falda de Nifia Ecuajeans N° DE PRODUCCION: I 64
CANTIDAD: 212
0,008

0,025 0,021 0,009 | 0,013 0,017 0,021 0,011 0,017 0,011 0,021 0,011 I 0,011 0,011 0,011

DESCRIPCION Cerradd Union | Unido |Bajado | Pegado| Pegado | Pegado | Hecho | Figurado| Hecho Bocado de Pegado Bocado] Pegado | Atracado
Ventaja Costados|Pretina|Lateral [RelajerdCartera ¥| Vista en| Bocado | Cartera | Bastas Bolsilla de Forro Marquilla | ¥ Ojales

v Tiro Overlock Cierre | Recubr, Tapado |Fileteadd Overlock
Ezcudero Harndn 33 153 33
Freire Alexandra 212 53
Obando Gloria 33 212
Parra Mayra 212
Toainga Hugo 212 159
Jara Fagual 212 106 212 212 212
Sanchez Matalia

TOTAL 212 212 212 212 212 212 212 212 212 212 212 212

0,021 0,021 0,011 0,026 0,021 0,002 0,011 0,011 0,011 0,011 0,011 0,013
DESCRIPCION Unidn Hecho Parchado Cerrado ?a.gac.'.{} Filatzado| Dnbla.é.ﬂ Emb.nlaaé.n Cuac'..ﬂé.n Haz:tm Dasgln'.ﬂta

Delant Puntas |Pasador Costados |Elastico | Bastas | Relojere |Bolsille Bolsillos | Mandilss da

Delanter Trasera Eldstico

Escudero Hernan 53
Freire Alexandra 101 212 185 101
Obando Gloria 212 17 212 212 30
Parra Mayra 212 132 212
Toainga Huso 150 111 111
Jara Faguel 212
Banchez Natalia
TOTAL 212 212 212 212 212 212 212 212 212 212 212 212 212
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6.10.1.3 Rol de Pagos de Enero del 2009

HERNAN ESCUDERO

PRODUCCION N° 60-64
DESCRIPCION PROCEDIMIENTO CANTIDAD VALOR TOTAL
Pantalén de Caballero Clasico Hecho Relojero 480 0,008 3,840
Pantalén de Caballero Clasico Recubierto Vistas 480 0,011 5,280
Pantalon de Caballero Clasico Hecho Bocados 480 0,017 8,160
Pantalén de Caballero Clasico Figurado Cartera 480 0,011 5,280
Pantalon de Caballero Clasico Tapado Bolsillo 180 0,011 1,980
Pantalén de Caballero Clasico Unido Delanteros 480 0,021 10,080
Pantalon de Caballero Clasico Empretinado 480 0,025 12,000
Pantalon de Caballero Clasico Hecho Puntas 80 0,021 1,680
Pantalén de Caballero Clasico Parchado Bolsillo Trasero 120 0,026 3,120
Pantalén de Nifio Clasico Ecuajeans Unido Pretinas 255 0,009 2,295
Pantalén de Nifio Clasico Ecuajeans Pegado Relojero 612 0,008 4,896
Pantalén de Nifio Clasico Ecuajeans Hecho Bocados 153 0,017 2,601
Pantalén de Nifio Clasico Ecuajeans Figurado Cartera 153 0,011 1,683
Pantalén de Nifio Clasico Ecuajeans Unido Delanteros 153 0,021 3,213
Pantalon de Nifio Clasico Ecuajeans Empretinado 612 0,025 15,300
Pantalén de Nifio Clasidécuajeans Embolsado Bolsillo 153 0,011 1,683
Pantalén de Nifio Clasico Ecuajeans Pegado Elastico 255 0,011 2,805
Falda de Nifia Escolar Ecuajeans Pegado Relojero 160 0,017 2,720
Falda de Nifia Escolar Ecuajeans Hecho Bocados 160 0,017 2,720
Falda deNifia Escolar Ecuajeans Empretinado 160 0,025 4,000
Falda de Nifia Escolar Ecuajeans Unido Pretinas 89 0,009 0,801
Falda de Nifia Escolar Ecuajeans Pegado Relojero 356 0,008 2,848
Falda de Nifia Escolar Ecuajeans Hecho Bocados 267 0,017 4,539
Falda deNifia Escolar Ecuajeans Empretinado 356 0,025 8,900
Falda de Nifia Escolar Ecuajeans Pegado Elastico 89 0,009 0,801
Falda de Nifia Clasica Bajado Lateral 53 0,013 0,689
Falda de Nifia Clasica Hecho Bocados 153 0,017 2,601
Falda de Nifia Clasica Figurado Cartera 53 0,011 0,583
Falda de Nifla Clasica Unién Delantero 53 0,021 1,113
Falda de Nifia Clasica Empretinado 183 0,025 4,575
TOTAL 122,79
SUELDO ANTICIPO IESS VALOR

122,79 0 122,79

RECIBI CONFORME

ALEXANDRA FREIRE

PRODUCCION N° 60-64
DESCRIPCION PROCEDIMIENTO CANTIDAD VALOR TOTAL
Pantalon de Caballero Clasico Dobladillado Bolsillo Posterior 480 0,042 20,160
Pantalén de Caballero Clasico Hecho Puntas 335 0,021 7,035
Pantalon de Caballero Clasico Parchado Bolsillo Posterior 360 0,026 9,360
Pantalén de Nifio Clasico Ecuajeans Dobladillado Bolsillo 612 0,021 12,852
Pantalén de Nifio Clasico Ecuajeans Tapado Bolsillo 51 0,011 0,561
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Pantalén de Nifio Clasico Ecuajeans Hecho Puntas 376 0,021 7,896
Pantalén de Nifio Clasico Ecuajeans Parchado Bolsillo Posterior 459 0,026 11,934
Pantalén de Nifio Clasico Ecuajeans Despunte Elastico 382 0,013 4,966
Falda de Nifia Escolar Ecuajeans Doblado y Figurado Bolsillo 160 0,042 6,720
Falda de Nifia Escolar Ecuajeans Hecho Puntas 160 0,021 3,360
Falda de Nifia Escolar Ecuajeans Parchado Bolsillo Posterior 160 0,026 4,160
Falda de Nifia Escolar Ecuajeans Doblado Bolsillo 356 0,021 7,476
Falda de Nifia Escolar Ecuajeans Hecho Puntas 129 0,021 2,709
Falda de Nifia Escolar Ecuajeans Parchado Bolsillo Posterior 356 0,026 9,256
Falda de Nifia Escolar Ecuajeans Fileteado Bastas 178 0,011 1,958
Falda de Nifia Escolar Ecuajeans Despunte Elastico 129 0,013 1,677
Falda de Nifia Clasica Doblado Bolsillo 212 0,021 4,452
Falda de Nifia Clasica Pegado Relojero 212 0,008 1,696
Falda de Nifla Clasica Hecho Bocados 53 0,017 0,901
Falda de Nifia Clasica Hecho Puntas 101 0,021 2,121
Falda de Nifla Clasica Parchaddolsillo Posterior 212 0,026 5,512
Falda de Nifia Clasica Fileteado Bastas 195 0,011 2,145
Falda de Nifia Clasica Despunte Elastico 101 0,013 1,313
130,22
SUELDO ANTICIPO Y PANTALONES IESS VALOR
130,22 0 130,22
RECIBI CONFORME
GLORIA OBANDO
PRODUCCION N° 6064
DESCRIPCION PROCEDIMIENTO CANTIDAD VALOR TOTAL
Pantalén de Caballero Clasico Pegado Forro en Bocados 480 0,011 5,280
Pantalon de Caballero Clasico Hecho Puntas 65 0,021 1,365
Pantalén de Caballero Clasico Hecho Mandiles 480 0,011 5,280
Pantalon de Caballero Clasico Embolsado Bolsillo 480 0,009 4,320
Pantalén de Caballero Clasico Cerrado Costados y Entrepiernas 480 0,042 20,160
Pantalén de Caballero Clasico FileteadoMandiles 480 0,011 5,280
Pantalén de Nifio Clasico Ecuajeans Unido Pretinas 204 0,009 1,836
Pantalén de Nifio Clasico Ecuajeans Recubierto Vistas 612 0,011 6,732
Pantalén de Nifio Clasico Ecuajeans Pegado Forro en Bocados 612 0,011 6,732
Pantalén de Nifio Clasico Ecuajeans Hecho Puntas 25 0,021 0,525
Pantalén de Nifio Clasico Ecuajeans Embolsado Bolsillo 459 0,009 4,131
Pantalén de Nifio Clasico Ecuajeans Pegado Elastico 204 0,011 2,244
Pantalén de Nifio Clasico Ecuajeans Despunte Elastico 110 0,013 1,430
Pantalén de Nifio Clasico Ecuajeans Dobladillado Relojero 612 0,011 6,732
Pantalén de Nifio Clasico Ecuajeans Fileteado Mandiles 612 0,011 6,732
Pantalén de Nifio Clasico Ecuajeans Cerrar Costados 357 0,017 6,069
Pantalon de Nifio Clasico Ecuajeans CerrarEntrepiernas 612 0,025 15,300
Falda de Nifia Escolar Ecuajeans Recubierto Vistas 160 0,011 1,760
Falda de Nifia Escolar Ecuajeans Pegado Forro en Bocados 160 0,011 1,760
Falda de Nifia Escolar Ecuajeans Cuadrado Bolsillos 160 0,011 1,760
Falda de NifiaEscolar Ecuajeans Cerrar Costados 160 0,021 3,360
Falda de Nifia Escolar Ecuajeans Fileteado Bastas 160 0,011 1,760
Falda de Nifia Escolar Ecuajeans Recubierto Vistas 356 0,011 3,916
Falda de Nifia Escolar Ecuajeans Hecho Bocados 89 0,017 1,513
Faldade Nifia Escolar Ecuajeans Hecho Puntas 45 0,021 0,945
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Falda de Nifia Escolar Ecuajeans Fileteado Bastas 89 0,011 0,979
Falda de Nifia Escolar Ecuajeans Despunte Elastico 66 0,013 0,858
Falda de Nifia Escolar Ecuajeans Dobladillado Relojero 356 0,011 3,916
Falda de Nifia Escolar Ecuajeans Cerrar Costados 22 0,021 0,462
Falda de Nifia Escolar Ecuajeans Embolsado Bolsillo 356 0,009 3,204
Falda de Nifia Clasica Bajado Lateral 53 0,013 0,689
Falda de Nifia Clasica Recubierto Vistas 212 0,011 2,332
Falda de Nifia Clasica Fileteado Bastas 17 0,011 0,187
Falda de Nifla Clasica Dobladillado Relojero 212 0,011 2,332
Falda de Nifia Clasica Embolsado Bolsillo 212 0,011 2,332
Falda de Nifia Clasica Cerrado Costados 212 0,021 4,452
Falda de Nifia Clasica Cuadrado Bolsillos 80 0,011 0,880
139,55

SUELDO ANTICIPO Y PANTALONES IESS VALOR

139,55 0 139,55

RECIBI CONFORME
MAYRA PARRA
PRODUCCION N° 60-64

DESCRIPCION PROCEDIMIENTO CANTIDAD VALOR TOTAL
Pantalén de Caballero Clasico Pegado Cartera y Cierre 480 0,021 10,080
Pantalon de Caballero Clasico Hecho Bastas 480 0,021 10,080
Pantalén de Caballero Clasico Tapado Bolsillo 300 0,011 3,300
Pantalén de Caballero Clasico Hecho Pasador 480 0,011 5,280
Pantalén de Nifio Clasico Ecuajeans Figurado Bolsillo 612 0,021 12,852
Pantalén de Nifio Clasico Ecuajeans Hecho Bastas 612 0,021 12,852
Pantalén de Nifio Clasico Ecuajeans Tapado Bolsillo 561 0,011 6,171
Pantalén de Nifio Clasico Ecuajeans Hecho Pasador 612 0,011 6,732
Pantalén de Nifio Clasico Ecuajeans Pegado Cierre 612 0,011 6,732
Falda de Nifia Escolar Ecuajeans Pegar Cartera y Cierre 160 0,021 3,360
Falda de Nifia Escolar Ecuajeans Hecho Bastas 160 0,021 3,360
Faldade Nifia Escolar Ecuajeans Hecho Pasador 160 0,011 1,760
Falda de Nifia Escolar Ecuajeans Hecho Mandiles 160 0,011 1,760
Falda de Nifia Escolar Ecuajeans Figurado Bolsillo 356 0,021 7,476
Falda de Nifia Escolar Ecuajeans Bajado Lateral 89 0,013 1,157
Falda de Nifia Escolar Ecuajeans Hecho Bastas 356 0,021 7,476
Falda de Nifia Escolar Ecuajeans Hecho Pasador 356 0,011 3,916
Falda de Nifia Escolar Ecuajeans Fileteado Bastas 89 0,011 0,979
Falda de Nifla Clasica Figurado Bolsillo 212 0,021 4,452
Falda de Nifia Clasica Hecho Bastas 212 0,021 4,452
Falda de Nifia Clasica Hecho Pasador 212 0,011 2,332
Falda de Nifia Clasica Cuadrado Bolsillos 132 0,011 1,452
Falda de Nifia Clasica Hecho Mandiles 212 0,011 2,332
0,000
0,000
120,34

SUELDO ANTICIPO IESS VALOR

0,00

RECIBI CONFORME
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HUGO TOAINGA
PRODUCCION N° 60-64

DESCRIPCION PROCEDIMIENTO CANTIDAD VALOR TOTAL
Pantalén de Caballero Clasico Atracado Pasadores 480 0,012 5,760
Pantalén de Nifio Clasico Ecuajeans Cerrado Ventaja y Tiro 612 0,025 15,300
Pantalén de Nifio Clasico Ecuajeans Unido Pretinas 153 0,009 1,377
Pantalén de Nifio Clasico Ecuajeans Bajado Lateral 37 0,013 0,481
Pantalén de Nifio Clasico Ecuajeans Hecho Bocados 459 0,017 7,803
Pantalén de Nifio Clasico Ecuajeans Figurado Cartera 459 0,011 5,049
Pantalén de Nifio Clasico Ecuajeans Unido Delanteros 459 0,021 9,639
Pantalén de Nifio Clasico Ecuajeans Hecho Puntas 211 0,021 4,431
Pantalén de Nifio Clasico Ecuajeans Parchado Traseras 153 0,026 3,978
Pantalén de Nifio Clasico Ecuajeans Pegado Elastico 153 0,011 1,683
Pantalén de Nifio Clasico Ecuajeans Despunte Elastico 112 0,013 1,456
Pantalén de Nifio Clasico Ecuajeans Cerrar Costados 255 0,017 4,335
Falda de Nifia Escolar Ecuajeans Cerrar Ventaja y Tiro 160 0,025 4,000
Falda de Nifia Escolar Ecuajeans Bajado Lateral 160 0,013 2,080
Falda de Nifia Escolar Ecuajeans Unién Delantero 160 0,021 3,360
Falda de Nifia Escolar Ecuajeans Embolsado Delantero 160 0,009 1,440
Falda de Nifia Escolar Ecuajeans Figurado Delantero 160 0,011 1,760
Falda de Nifia Escolar Ecuajeans Cerrado Ventaja y Tiro 356 0,025 8,900
Falda de Nifia Escolar Ecuajeans Bajado Lateral 236 0,013 3,068
Falda deNifia Escolar Ecuajeans Figurado Cartera 267 0,011 2,937
Falda de Nifia Escolar Ecuajeans Cuadrado Bolsillos 89 0,011 0,979
Falda de Nifia Escolar Ecuajeans Pegado Bocado de Forro 356 0,011 3,916
Falda de Nifia Escolar Ecuajeans Unién Delantero 267 0,021 5,607
Falda de Nifia Escolar Ecuajeans Hecho Puntas 182 0,021 3,822
Falda de Nifia Escolar Ecuajeans Despunte Elastico 161 0,013 2,093
Falda de Nifia Escolar Ecuajeans Cerrar Costados 334 0,021 7,014
Falda de Nifia Clasica Cerrado Ventaja y Tiro 212 0,025 5,300
Falda de Nifla Clasica Figurado Cartera 159 0,011 1,749
Falda de Nifia Clasica Despunte Elastico 111 0,013 1,443
Falda de Nifia Clasica Unién Delantero 159 0,021 3,339
Falda de Nifia Clasica Empretinado 29 0,025 0,725
Falda de Nifia Clasica Hecho Puntas 111 0,021 2,331
Maquilado hecho tiros 600 0,013 7,800
134,96
SUELDO ANTICIPO IESS VALOR
134,96 134,96
RECIBI CONFORME
RAQUEL JARA
PRODUCCION N° 60-64
DESCRIPCION PROCEDIMIENTO CANTIDAD VALOR TOTAL
Falda de Nifia Escolar Ecuajeans Unido Pretinas 267 0,009 2,403
Falda de Nifia Escolar Ecuajeans Bajado Lateral 31 0,013 0,403
Falda de Nifia Escolar Ecuajeans Pegado Cartera y Cierre 356 0,021 7,476
Falda de Nifia Escolar Ecuajeans Figurado Cartera 89 0,011 0,979
Falda de Nifia Escolar Ecuajeans Cuadrado Bolsillos 267 0,011 2,937
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Falda de Nifia Escolar Ecuajeans Pegado Marquilla 356 0,011 3,916
Falda de Nifia Escolar Ecuajeans Unido Delanteros 89 0,021 1,869
Falda de Nifia Escolar Ecuajeans Pegado Elastico 267 0,009 2,403
Falda de Nifla Clasica Unido Pretinas 212 0,009 1,908
Falda de Nifia Clasica Bajado Lateral 106 0,013 1,378
Falda de Nifia Clasica Pegado Cartera y Cierre 212 0,021 4,452
Falda de Nifia Clasica Pegado Forro en Bocados 212 0,011 2,332
Falda de Nifia Clasica Pegado Marquilla 212 0,011 2,332
Falda de Nifla Clasica Pegado Elastico 212 0,009 1,908
36,70

SUELDO ANTICIPO IESS VALOR

36,70 0 36,70

RECIBI CONFORME

6.10.2 Febrero

6.10.2.1 Control de Avances por Produccion

Parael control de avances por produccion del mes de enero, se determiné que existen
5 6rdenes que corresponden a la orden 65, 66, 67, 68 y 69, a continuacion se detallan

las tablas de estas producciones.

6.10.2.1.1 Orden 65

Nombre: Alexandra Freire ORDEN 65
Fecha: 2 de Febrero del 2009
Pantalén de caballero clasico
HORA PROCESOS CANTIDAD DESCRIPCION OBSERVACIONES
7:30-8:30 Hecho Bocado 130
8:30-9:30 Segundo Empretinado 288
9:30-10:30 Hecho Puntas 119
10:30-11:30 Parchado Bolsillo Posterior 384
11:30-12:30 Pegado Bocado 144
12:30-13:00 Segundo Despunte Bocado 130
14:00-15:00
15:00-16:00
16:00-17:30
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Nombre: Gloria Obando ORDEN 65
Fecha: 2 de Febrero del 2009
Pantalén de caballero clasico
HORA PROCESOS CANTIDAD DESCRIPCION OBSERVACIONES
7:30-8:30 Armado Relojero 384
8:30-9:30 PegaddContrafalso 384
9:30-10:30 Cerrado Costados y Entrepiernas 384
10:30-11:30 Segundo Despunte Bocado 79
11:3012:30
12:30-13:00
14:00-15:00
15:00-16:00
16:00-17:30
Nombre: Mayra Parra ORDENG65
Fecha: 2 de Febrero del 2009
Pantalén de caballero clasico
HORA PROCESOS CANTIDAD DESCRIPCION OBSERVACIONES
7:30-8:30 Unido Pretina 384
8:30-9:30 Hecho Bastas 384
9:30-10:30 Pegado Marquilla 68
10:30-11:30 Hecho Pasador 384
11:3012:30 Hecho Mandiles 384
12:30-13:00
14:00-15:00
15:00-16:00
16:00-17:30
Nombre: Hugo Toainga ORDEN 65
Fecha: 2 de Febrero del 2009
Pantalén de caballero clasico
HORA PROCESOS CANTIDAD DESCRIPCION OBSERVACIONES
7:30-8:30 Cerrado Ventaja y Tiro 384
8:30-9:30 Hecho Bocados 254
9:30-10:30 Unido Delanteros 384
10:30-11:30 Hecho Puntas 265
11:3012:30 Primer Empretinado 384
12:30-13:00
14:00-15:00
15:00-16:00
16:00-17:30
Nombre: Raquel Jara ORDEN 65
Fecha: 2 de Febrero del 2009
Pantalén de caballero clasico
HORA PROCESOS CANTIDAD DESCRIPCION OBSERVACIONES
7:30-8:30 Bajado Lateral 288
8:30-9:30 PegaddCartera y Cierre 384
9:30-10:30 Pegado Marquilla 316
10:30-11:30 Pegado Bocado 240
11:3012:30 Segundo Despunte Bocado 175
12:30-13:00 Fileteado Relojero 384
14:00-15:00 Despunte Sesgo 384
15:00-16:00
16:0017:30
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6.10.2.1.2 Orden 66
Nombre: Alexandra Freire ORDEN 66
Fecha: 10 de Febrero del 2009
Pantalén de Nifio codigo 3084
HORA PROCESOS CANTIDAD DESCRIPCION OBSERVACIONES
7:30-8:30 Parchado Bolsillo Posterior 500
8:30-9:30 DobladilladoBolsillo Posterior 600
9:30-10:30
10:30-11:30
11:30-12:30
12:30-13:00
14:00-15:00
15:00-16:00
Nombre: José Guambo ORDEN 66
Fecha: 10 de Febrero del 2009
Pantalén de Nifio c6digc3084
HORA PROCESOS CANTIDAD DESCRIPCION OBSERVACIONES
7:30-8:30 Hecho Bocado 600
8:30-9:30 Figurado Cartera 600
9:30-10:30 Fileteado Bolsillo de Bocado 250
10:30-11:30 Unido Delanteros 600
11:3012:30 Hecho Puntas 300
12:30-13:00
14:00-15:00
15:00-16:00
Nombre: Raquel Jara ORDEN 66
Fecha: 10 de Febrero del 2009
Pantalén de Nifio
cddigo 3084
HORA PROCESOS CANTIDAD DESCRIPCION OBSERVACIONES
7:30-8:30 Bajado Lateral 100
8:30-9:30 Pegado Cierre 200
9:30-10:30 Pegado Marquilla 600
10:30-11:30 Pegado Elastico 500
11:30-12:30 Despunte de Elastico 100
12:30:13:00 Cuadrado Bolsillo 500
14:00-15:00
15:00-16:00
Nombre: GloriaObando ORDEN 66
Fecha: 10 de Febrero del 2009
Pantalén de Nifio
codigo 3084
HORA PROCESOS CANTIDAD DESCRIPCION OBSERVACIONES
7:30-8:30 Unido Costados 600
8:30-9:30 Recubrir Vistas 250
9:30-10:30 Fileteado Bolsillo 350
10:30-11:30 Pegado Bocado en Forro 600
11:30-12:30 Despunte Elastico 200
12:30:13:00 Cuadrado Bolsillo 100
14:00-15:00
15:00-16:00
16:00-17:30
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Nombre: Mayra Parra ORDEN 66
Fecha: 10 de Febrero del 2009
Pantalén de Nifio
codigo 3084
HORA PROCESOS CANTIDAD DESCRIPCION OBSERVACIONES
7:30-8:30 Pegado Relojero 600
8:30-9:30 Pegado Cartera y Cierre 400
9:30-10:30 hecho Bastas 600
10:30-11:30 Hecho Pasador 600
11:30-12:30
12:30-13:00
14:00-15:00
15:00-16:00
16:00-17:30
Nombre: Hugo Toainga ORDEN 66
Fecha: 10 de Febrero del 2009
Pantalon de Nifio
cédigo 3084
HORA PROCESOS CANTIDAD DESCRIPCION OBSERVACIONES
7:30-8:30 Cerrado Ventaja y Tiro 600
8:30-9:30 Empretinado 577
9:30-10:30 Hecho Puntas 100
10:30-11:30 Parchado Bolsillo Posterior 100
11:30:12:30 Cerrado Entrepiernas 400
12:30-13:00
14:00-15:00
15:00-16:00
16:00-17:30
Nombre: Luis Patufia ORDEN 66
Fecha: 10 de Febrero del 2009
Pantalén de Nifio
cédigo 3084
HORA PROCESOS CANTIDAD DESCRIPCION OBSERVACIONES
7:30-8:30 Despunte de Elastico 300
8:30-9:30
9:30-10:30
10:30-11:30
11:30-12:30
12:30-13:00
14:00-15:00
15:00-16:00
16:00-17:30
6.10.2.1.3 Orden 67
Nombre: Alexandra Freire ORDEN 67
Fecha: 16 de Febrero del 2009
Bermuda de Caballero Cod018
HORA PROCESOS CANTIDAD DESCRIPCION OBSERVACIONES
7:30-8:30 Doblado Fig. Bolsillo Poterior+Rodillero 560
8:30-9:30 Parchado Bol Post + Tapas 204
9:30-10:30 Parchado Bol Rodillero+ Tapas 60
10:30-11:30
11:30-12:30
12:30-13:00
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14:00-15:00

15:00-16:00
16:00-17:30
Nombre: José Guambo ORDEN 67
Fecha: 16 de Febrero del 2009
Bermuda de Caballero Cod 018
HORA PROCESOS CANTIDAD DESCRIPCION OBSERVACIONES
7:30-8:30 Bajado Lateral 151
8:30-9:30 Pegado Relojero 280
9:30-10:30 Fileteado Bocado de Bolsillo 138
10:3011:30 | Hecho Puntas 280
11:30:12:30 | Pegado Belcrom Post. Tapas Rodillera 560
12:30-:13:00 | Figurado Delantero 178
14:0015:00
15:00-16:00
16:00-17:30
Nombre: Raquel Jara ORDEN 67
Fecha: 16 de Febrero del 2009 Bermuda de
Caballero Cod
018
HORA PROCESOS CANTIDAD DESCRIPCION OBSERVACIONES
7:30-8:30 Unido Pretina 280
8:30-9:30 HechoBastas 108
9:30-10:30 Pegado Marquilla 280
10:30-11:30 | Pegado Adhesivo Posterior 280
11:3012:30 | Pegado Adhesivo Rodillero 246
12:30:13:00
14:00-15:00
15:00-16:00
Nombre: Gloria Obando ORDEN 67
Fecha: 16 de Febrero del 2009 Bermuda de
Caballero Cod
018
HORA PROCESOS CANTIDAD DESCRIPCION OBSERVACIONES
7:30-8:30 Hecho Bastas 31
8:30-9:30 Fileteado Bocado de Bolsillo 142
9:30-10:30 Pegado Bocado en Forro 280
10:30:11:30 | Pegado Adhesivo Rodillero 34
11:30:12:30 | Cuadrado Bolsillo 280
12:30:13:00 | Cerrado Costados 280
14:00-15:00
15:00-16:00
Nombre: Mayra Parra ORDEN 67
Fecha: 16 de Febrero del 2009 Bermuda de
Caballero Cod
018
HORA PROCESOS CANTIDAD DESCRIPCION OBSERVACIONES
7:30-8:30 Pegado Cartera y Cierre 280
8:30-9:30 Hecho Bastas 126
9:30-10:30 Pegado Marquilla en Tapas 280
10:30-11:30 | Hecho Pasador 280
11:3012:30 | Pegado Tallas 280
12:30-13:00
14:0015:00
15:00-16:00
16:00-17:30
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Nombre: Hugo Toainga ORDEN 67
Fecha: 16 de Febrero del 2009 Bermuda de
Caballero Cod
018
HORA PROCESOS CANTIDAD DESCRIPCION OBSERVACIONES
7:30-8:30 Cerrado Ventaja y Tiro 280
8:30-9:30 Unién Delanteros 280
9:30-10:30 Parchado Bol. Rodillero + Tapas 152
10:3011:30 | Cerrado Entrepiernas 280
11:3012:30 | Hacer Tapas 560
12:30:13:00 | Figurar Delantero 102
14:00-15:00
15:00-16:00
16:00-17:30
Nombre: Luis Patufia ORDEN 67
Fecha: 16 de Febrero del 2009 Bermuda de
Caballero Cod
018
HORA PROCESOS CANTIDAD DESCRIPCION OBSERVACIONES
7:30-8:30 Hecho Bocado 280
8:30-9:30 HechoBastas 15
9:30-10:30 Parchado Bol. Posterior + Tapas 76
10:30-:11:30 | Parchado Bolsillo Rodillero+ Tapas 68
11:3012:30 | Hecho Mandiles 28
12:30:13:00
14:00-15:00
15:00-16:00
16:0017:30
6.10.2.1.4 Orden 68
Nombre: Alexandra Freire ORDEN 68
Fecha: 19 de Febrero del 2009
Bermuda de Caballero Cod 01710
HORA PROCESOS CANTIDAD DESCRIPCION OBSERVACIONES
7:30-8:30 Figurado Bolsillo Posterior 120
8:30-9:30 Hecho Puntas 60
9:30-10:30 Parchado Bolsillo Posterior 180
10:30-11:30 Despunte Bolsillo Posterior + Tapas 270
11:3012:30 Pegado de tapas bolsillo Posterior 270
12:30-13:00
14:00-15:00
15:00-16:00
16:0017:30
Nombre: JoséGuambo ORDEN 68
Fecha: 19 de Febrero del 2009
Bermuda de Caballero Cod 01710
HORA PROCESOS CANTIDAD DESCRIPCION OBSERVACIONES
7:30-8:30 Pegado Relojero 300
8:30-9:30 Pegado Vista en Recubrir 300
9:30-10:30 Figurado Cartera 270
10:30-11:30 Unién Delanteros 300
11:30:12:30 Hecho Puntas 240
12:30-13:00 Hecho Pasador 140
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14:00-15:00 Figurado delanteros 270
15:00-16:00
16:0017:30
Nombre: Raquel Jara ORDEN 68
Fecha: 19 de Febrero del 2009 Bermuda de
Caballero Cod
01710
HORA PROCESOS CANTIDAD DESCRIPCION OBSERVACIONES
7:30-8:30 Pegado Cierre y Cartera 300
8:30-9:30 Hecho Bastas 120
9:30-10:30 Cuadrado Delantero en Bocados 60
10:30-11:30
11:30-12:30
12:30-13:00
14:00-15:00
15:00-16:00
Nombre: Gloria Obando ORDEN 68
Fecha: 19 de Febrero del 2009 Bermuda de
Caballero Cod
01710
HORA PROCESOS CANTIDAD DESCRIPCION OBSERVACIONES
7:30-8:30 Fileteado Bocado de Bolsillo 300
8:30-9:30 Pegado Forro en bocados 300
9:30-10:30 Despunte Bolsillo Posterior + Tapas 30
10:3011:30 Pegado Tapas de Bolsillo posterior 30
11:30-12:30 Cerrado Costados 300
12:30:13:00
14:00-15:00
15:00-16:00
Nombre: Mayra Parra ORDEN 68
Fecha: 19 de Febrero del 2009 Bermuda de
Caballero Cod
01710
HORA PROCESOS CANTIDAD DESCRIPCION OBSERVACIONES
7:30-8:30 Hecho Bastas 180
8:30-9:30 Pegado Marquilla 300
9:30-10:30 Hecho Pasador 160
10:30-11:30
11:30-12:30
12:30-13:00
14:00-15:00
15:00-16:00
Nombre: Hugo Toainga ORDEN 68
Fecha: 19 de Febrero del 2009 Bermuda de
Caballero Cod
01710
HORA PROCESOS CANTIDAD DESCRIPCION OBSERVACIONES
7:30-8:30 Cerrado Ventaja y Tiro 300
8:30-9:30 Bajado Lateral 270
9:30-10:30 Figurado Cartera 30
10:30:11:30 figurado Delantero 30
11:3012:30 CerradoEntrepiernas 300
12:30-13:00 Cuadrado Delantero de Bocados 240
14:00-15:00
15:00-16:00
16:0017:30
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Nombre:

Luis Patufia

ORDEN 68

Fecha: 19 de Febrero del 2009
Bermuda de
Caballero Cod
01710
HORA PROCESOS CANTIDAD DESCRIPCION OBSERVACIONES
7:30-8:30 Hecho Bocados 300
8:30-9:30 Hecho Mandiles 300
9:30-10:30 Pegado Tallas 150
10:30:11:30 Figurado Bolsillo 180
11:30-12:30
12:30:13:00
14:00-15:00
15:00-16:00
16:0017:30
6.10.2.1.5 Orden 69
Nombre: Alexandra Freire ORDEN 69
Fecha: 26 de Febrero del 2009
Bermuda de Caballero Cod 01712
HORA PROCESOS CANTIDAD DESCRIPCION OBSERVACIONES
7:30-8:30 Doblado y Figurad®olsillo 240
8:30-9:30 Pegado Relojero 240
9:30-10:30 Fileteado Bocado de Bolsillo 240
10:30:11:30 Parchado Bolsillo Posterior 150
11:3012:30 Hecho Mandiles 240
12:30:13:00
14:00-15:00
15:00-16:00
16:00-17:30
Nombre: José Guambo ORDEN 69
Fecha: 26 de Febrero del 2009
Bermuda de Caballero Cod 01712
HORA PROCESOS CANTIDAD DESCRIPCION OBSERVACIONES
7:30-8:30 Figurado Cartera 120
8:30-9:30 Unido Delanteros 240
9:30-10:30 Pegado Relojero 240
10:30-11:30 Figurado Delantero 90
11:30-12:30
12:30:13:00
14:00-15:00
15:00-16:00
16:00-17:30
Nombre: Raquel Jara ORDEN 69
Fecha: 26 de Febrero del 2009
Bermuda de
Caballero Cod 017
12
HORA PROCESOS CANTIDAD DESCRIPCION OBSERVACIONES
7:30-8:30 Pegado Cartera y Cierre 240
8:30-9:30 Hecho Bastas 120
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9:30-10:30 Pegado Tallas 180
10:30-11:30
11:3012:30
12:30-13:00
14:0015:00
15:00-16:00
16:00-17:30
Nombre: Gloria Obando ORDEN 69
Fecha: 26 de Febrero del 2009 Bermuda de
Caballero Cod 017
12
HORA PROCESOS CANTIDAD DESCRIPCION OBSERVACIONES
7:30-8:30 Pegado Vista en Recubrir 105
8:30-9:30 Pegado Forro en Bocados 240
9:30-10:30 Fileteado Forro de Bolsillo 240
10:30:11:30 Cerrado Costados 240
11:3012:30
12:30:13:00
14:00-15:00
15:00-16:00
16:00-17:30
Nombre: Mayra Parra ORDEN 69
Fecha: 26 de Febrero del 2009 Bermuda de
Caballero Cod 017
12
HORA PROCESOS CANTIDAD DESCRIPCION OBSERVACIONES
7:30-8:30 Hecho Pasador 240
8:30-9:30 Pegado Tallas 60
9:30-10:30 Cerrado Bocados 240
10:30-11:30 Hecho Bastas 120
11:30:12:30 Pegado Marquilla 240
12:30-13:00
14:0015:00
15:00-16:00
16:00-17:30
Nombre: Hugo Toainga ORDEN 69
Fecha: 26 de Febrero del 2009 Bermuda de
Caballero Cod 017
12
HORA PROCESOS CANTIDAD DESCRIPCION OBSERVACIONES
7:30-8:30 Cerrado Ventaja y Tiro 240
8:30-9:30 Empretinado 105
9:30-10:30 Despunte y Cosido Ventaja 240
10:30-11:30 Cerrado Empretinado 240
11:30-12:30 BajadoLateral 240
12:30-13:00 Despunte Ventaja Ancha 240
14:00-15:00
15:00-16:00
16:00-17:30
Nombre: Luis Patufia ORDEN 69
Fecha: 26 de Febrero del 2009 Bermuda de
Caballero Cod 017
12
HORA PROCESOS CANTIDAD DESCRIPCION OBSERVACIONES
7:30-8:30 Hecho Bocado 240
8:30-9:30 Parchado Bolsillo Posterior 90
9:30-10:30
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10:30-11:30

11:30:12:30

12:30-13:00

14:00-15:00

15:00-16:00

16:0017:30

Nombre: Nelly Toaza Bermuda de ORDEN 69

Fecha: 26 de Febrero del 2009 Caballero Cod 017
12

HORA PROCESOS CANTIDAD DESCRIPCION OBSERVACIONES

7:30-8:30 Figurado Cartera 120

8:30-9:30 Hecho Puntas 240

9:30-10:30 FiguradoCartera 150

10:30-11:30

11:30-12:30
12:30:13:00

14.00-15:00

15:00-16:00
16:00-17:30

6.10.2.2 Registro de la Hoja de Avances por Produccién

Losregistros de las érdenes 65, 66, 67, 68 y 69, se indican en las siguientes tablas.
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6.10.2.2.1

Hoja de Avances de la Orden 65

FRODUCTO: Parntalén ds caballsro clasico N DE PRODUCCION: I 65 I
CANTIDAD: 3584
001 0.022
0,025 0,042 0,021 | 0,009 | 0,013 ]| 0,017 0,021 0,011 0,017 0,011 0,021 0,011 I 0,011 0,011 0,011 0.042
DESCRIPCION Cerrado]Doblado 3] Unidn |Unido |Bajado] Pegado |Pegado |Pegado |Hecho Figurada |Bastas Bocado de Pegado Bocad| Pegado |Atracado
Ventaja|Figurado [Costado PretindLatera]Relojero] Cartera v|Vista en | Bocado Cartera Bolsillo de Forro Marquilld ¥ Ojal
v Tire |Bolsille |Owverlold Cierre Recubr, Tapado |Fileteado Overlok
Alexandra Freire 130
Gloria Obando 354
Wavra Parra 384 384 &8
Hugo Toainga 384 254
Faquel Tara 258 354 316
Natalia Sanchez
TOTAL 3584 384 3584 384 384 384 384
0.08
0,021 0,025 0,021 | 0,011 0,026 0.011 0.012 0.042 0.012 0.029 0.011 0.011 0,013
DESCRIPCION Unidn | Segundo Hecho Pegado |Pegado |Cerrado Segundo |17 Hecho | Fileteado |Despunte
Delant jmpretinad Puntas [Pasadoy Parchado Contraf. |Bocado |Costado Desp. de p. |[Empret, pandiled Relojero |Sesgo
Delant, Trasera v Enterp. de Bocado
Alexandra Fraira 258 112 354 144 130
GFloria Obando 384 354 7
Mayra Parra 384 384
Hyro Toainga 384 285 384
Faquel Jara 240 175 384 384
Natalia Sanchez
TOTAL 3584 384 384 3584 384 354 384 384 384 3584 384 384

160




6.10.2.2.2 Hoja de Avances de la Orden 66
CANTIDAD: Pantalon de Nifie codige 3084 N° DE PRODUCCTON: I 66 I
CANTIDAD: so0
0.011 0.022
0,025 0,042 0,021 | 0,009 | 0,013 | 0,017 0,021 0,011 0,017 0,011 0,021 0,011 I 0,011 0,011 0,011 0.042
DESCRIPCION Cerrado|Doblado ¥]Unidén |Unido |Bajado] Pegado |Pegado |Pegado |Hecho Figurado |Bastas Bocado de Pegado Bocad| Pegado |Atracado
Ventaja|Figurado [Costado]PretindLatera]Relojero] Cartera y|Vista en |Bocado Cartera Baolsille de Forro  Marquilld » Ojal
v Tire |Bolsillo |Overlok Cierre Recubr. Tapado |Filetsado Overlak
Alexandra Freire
Jose Guambo =l il 250
Faguel Jara I00 I00 00
Gloria Obando a00 250 350 600
Mavra Parra ] 400 Fo0
Hyezo Toainga gog
Luis Patufia
Natalia Sinchez
Patricio Jerez 350
Susana Nanque 500 oo
TOTAL il Goo il il il Go0 el il il il il Goo
0.0
0,021 0,025 0,021 | 0,011 0,026 0.021 0.013 0.013 0.011 0.021
DESCRIPCION TUnion . Hecho Dnblladill. PEJEE{I].D ]}i.:spll.mle d Cua{liradn Cearrar
Delant fmpretinad Puntas [Pasadoy Parchado Bolsillo |Elistico |Elistico de |Bolsillo Entrep.
Delant, Trasera | Posterior Pretina
Alexandra Fraire 500 Fo0
Jose Guambo gon 300
Faguel Jara 500 100 J00
Gloria Obando 200 100
Wlayra Parra oo0
Hueo Toainga gog oo 100 400
Luis Patufia 300
Matalia Sanchez
Patricio Jerez 200 200
Susana Nanque 10g
TOTAL so0 00 s00 600 600 s00 00 o0 600 600
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6.10.2.2.3 Hoja de Avances de la Orden 67
FRODUCTO: Bermuda ds Caballsre Cod 018 N DE PRODUCCION: I 67 I
CANTIDAD: 250
001 0.022
0,025 0,042 0,021 | 0,009 | 0,013 ]| 0,017 0,021 0,011 0,017 0,011 0,021 0,011 I 0,011 0,011 0,011 0.042
DESCRIPCION Cerrado]Doblado 3] Unidn |Unido |Bajado] Pegado |Pegado |Pegado |Hecho Figurada |Bastas Bocado de Pegado Bocad| Pegado |Atracado
Ventaja|Figurado [Costado PretindLatera]Relojerol Cartera v|Vista en | Bocado Cartera Bolsillo de Forro Marquilld ¥ Ojal
v Tire |Bolsille |Owverlold Cierre Recubr, Tapado |Fileteado Overlok
Alexandra Fraires 580
Joza Guambo 151 280 138
Faquel Jarz 280 108 280
Gloria Obando 31 142 280
Wawra Parra 280 124 280
Huzo Toainza 280
Patricio Jerez 9 280
Luis Patufia 280 15
Nataliz S8anchez
TOTAL 250 250 250 250 250 250 250 250 250 280 250 eV
0.08 0.052
0,021 0,025 0,021 | 0,011 0,026 0,008 0.052 0.021 0,011 0.021 0,021 0.011 0,021 0.041 0.011
DESCRIPCION TUnion Hecho Pegado |ParchaddPegado Hecho Pegado | Pegado| Cuadrado Cerrado Hacer |Figurado
Delant mpretinad Puntas [Pasadoy Parchado Tallas Bals. Belero Mandiles |[Adh. Adh. Bolsillos Costado Tapas |Delantera
Delant. Trasera Rod = Taj Tap Post Post. Rod. Entrep.
Alexandra Frairs 204 &0
Jozz Gurambo 280 560 178
Faguel Jara 280 244
Gloria Obando 34 280 280
Wlayra Parra 280 280
Huzo Toainza 280 152 280 560 102
Patricio Jersz
Luis Patufia 76 &8 280
Natalia 3inchez
TOTAL 280 280 280 280 280 280 280 280 280 280 280 280 280 280
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6.10.2.2.4

Hoja de Avances de la Orden 68

PRODUCTO: Bermuda dz Caballsre Cod 017-10 N° DE PRODUCCTON: I 63 I
CANTIDAD: 300
0.011 0.022
0,025 0,042 0,021 | 0,009 | 0,013 | 0,017 0,021 0,011 0,017 0,011 0,021 0,011 I 0,011 0,011 0,011 0.042
DESCRIPCION Cerrado|Doblado ¥]Unidén |Unido |Bajado] Pegado |Pegado |Pegado |Hecho Figurado |Bastas Bocado de Pegado Bocad| Pegado |Atracado
Ventaja|Figurado [Costado]PretindLatera]Relojero] Cartera y|Vista en |Bocado Cartera Baolsille de Forro  Marquilld » Ojal

v Tire |Bolsillo |Overlok Cierre Recubr. Tapado |Filetsado Overlak
Alexandra Freire 120
Jose Guambo 300 300 270
Faguel Jara 300 120
Gloria Obando 300 300
Mavra Parra 180 o0
Hyezo Toainga 300 270 3
Patricio Jerar 30
Luis Patufia o0
Mataha Sanchez

TOTAL 300 o0 300 300 300 300 o0 fen 300 300 o0
0.0 0.052 0.022
0,021 0,025 0,021 | 0,011 0,026 0.011 0.011 0.021 0.011 0.021 0.011 0.011 0.008
DESCRIPCION TUnion Hecho Despunte |Figurado| Cerrado Pegado Cog Cerrado [Cuadrad Hecho Pegado
Delant fmpretinad Puntas [Pasadoy Parchado Bolsillo |Delant |EntrepiernsTap Bolsilld Costado | Bocado | Mandiles Tallas
Delant, Trasera |Pos + Tap Posterior Delant

Alexandra Fraire ] 180 270 270
Jose Guambo o0 240 140 270
Eaguel Jara &
Gloria Obando 30 30 o0
Wlayra Parra 160
Hueo Toainga 30 o0 240
Patricio Jerez 300 120
Luis Patufia 300 150
Natalia Sinchez
TOTAL o0 o0 Jon 300 300 300 o0 300 o0 f] 300 300
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6.10.2.2.5

Hoja de Avances de la Orden 69

PRODUCTO: Bermuda ds Caballsre Cod 01 7-12 N° DE PRODUCCTON: I 69 I
CANTIDAD: 240
0.011 0.022
0,025 0,042 0,021 | 0,009 | 0,013 | 0,017 0,021 0,011 0,017 0,011 0,021 0,011 I 0,011 0,011 0,011 0.042
DESCRIPCION Cerrado]Doblado 3] Unidn |Unido |Bajado] Pegado |Pegado |Pegado |Hecho Figurada |Bastas Bocado de Pegado Bocad| Pegado |Atracado
Ventaja|Figurado [Costado PretindLatera]Relojerol Cartera v|Vista en | Bocado Cartera Bolsillo de Forro Marquilld ¥ Ojal
v Tire |Bolsille |Owverlold Cierre Recubr, Tapado |Fileteado Overlok
Alexandra Fraire 240 240 240
Joza Guambo 120
Eaquel Jara 240 120
Gloria Obando 105 240
Wawra Parra 120 240
Huezo Toainga 240
Patricio Jerez 135
Luis Patufia 240
Nelly Toaza 120
Matalia Sanchez
TOTAL 240 240 240 240 240 240 240 240 240 240 240
0.08 0.052
0,021 0,025 0,021 | 0,011 0,026 0.011 0.011 0.011 0.008 0.026 0.011 0.021 0.011 0.016 0.013
DESCRIPCION TUnidn Hecho Hecha FileteadqFigurade |Pegado DespuntdFilatead| Cerrar Cuadrado Bajar |Despunte
Delant fmpretinad Puntas [Pasadoy Parchado mandiles |Relojer |Delanterc |Tallas Cosido |Forroen| Costura Bocados Lateral |Ventaja
Delant. Trasera Ventaja | Bolsa Entrep. ancha
Alexandra Freire 150 240
Jose Guambo 240 240 a0
Eaguel Jara 180
Gloria Obando 240 240
Wlayra Parra 240 g0 240
Huzo Toainza 105 240 240 240 240
Patricio Jerez 135
Luis Patufia o0
Nelly Toaza 240 150
Mataha Sanchez
TOTAL 240 240 240 240 240 240 240 240 240 240 240 240 240 240 240
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6.10.2.3 Rol de Pagos de Febrero del 2009

ALEXANDRA FREIRE

PRODUCCION N° 6569
DESCRIPCION PROCEDIMIENTO CANTIDAD VALOR TOTAL
Pantalén de caballero clasico Hecho Bocado 130 0,017 2,210
Pantalén de caballero clasico Segundo Empretinado 288 0,025 7,200
Pantalon de caballero clasico Hecho Puntas 119 0,021 2,499
Pantalén de caballero clasico Parchado Bolsillo Posterior 384 0,026 9,984
Pantalén de caballero clasico Pegado Bocado 144 0,012 1,728
Pantalén de caballero clasico Segundo Despunte Bocado 130 0,012 1,560
Pantalén de Nifio codigo 3084 Parchado Bolsillo Posterior 500 0,026 13,000
Pantalon de Nifio codigo 3084 DobladilladoBolsillo Posterior 600 0,021 12,600
Bermuda de Caballero Cod 018 Doblado Fig. Bolsillo Poterior+Rodillero 560 0,042 23,520
Bermuda de Caballero Cod 018 Parchado Bol Post + Tapas 204 0,052 10,608
Bermuda de Caballero Cod 018 Parchado Bol Rodillero+ Tapas 60 0,052 3,120
Bermuda de Caballero Cod G190 Figurado Bolsillo Posterior 120 0,021 2,520
Bermuda de Caballero Cod 010 Hecho Puntas 60 0,021 1,260
Bermuda de Caballero Cod G190 Parchado Bolsillo Posterior 180 0,026 4,680
Bermuda de Caballero C@d.7-10 Despunte Bolsillo Posterior + Tapas 270 0,022 5,940
Bermuda de Caballero Cod 010 Pegado de tapas bolsillo Posterior 270 0,011 2,970
Bermuda de Caballero Cod 612 Doblado y Figurado Bolsillo 240 0,042 10,080
Bermuda de Caballero Cod 012 Pegado Relojero 240 0,017 4,080
Bermuda de Caballero Cod 612 Fileteado Bocado de Bolsillo 240 0,011 2,640
Bermuda de Caballero Cod 012 Parchado Bolsillo Posterior 150 0,026 3,900
Bermuda de Caballero Cod 612 Hecho Mandiles 240 0,011 2,640
TOTAL 128,74
SUELDO ANTICIPO IESS VALOR

128,74 0 128,74
RECIBI CONFORME
JOSE GUAMBO

PRODUCCION N° 6569
DESCRIPCION PROCEDIMIENTO CANTIDAD VALOR TOTAL
Pantalén déNifio codigo 3084 Hecho Bocado 600 0,017 10,200
Pantalén de Nifio codigo 3084 Figurado Cartera 600 0,011 6,600
Pantalén de Nifio codigo 3084 Fileteado Bolsillo de Bocado 250 0,011 2,750
Pantalén de Nifio codigo 3084 Unido Delanteros 600 0,021 12,600
Pantalén de Nifio cédigo 3084 Hecho Puntas 300 0,021 6,300
Bermuda de Caballero Cod 018 Bajado Lateral 151 0,013 1,963
Bermuda de Caballero Cod 018 Pegado Relojero 280 0,017 4,760
Bermuda de Caballero Cod 018 Fileteado Bocado de Bolsillo 138 0,011 1,518
Bermuda de Caballero Cod 018 Hecho Puntas 280 0,021 5,880
Bermuda de Caballero Cod 018 Pegado Belcrom Post. Tapas Rodillera 560 0,021 11,760
Bermuda de Caballero Cod 018 Figurado Delantero 178 0,011 1,958

165




Bermuda de Caballero Cod 010 Pegado Relojero 300 0,017 5,100
Bermuda de Caballero Cod G019 Pegado Vista en Recubrir 300 0,011 3,300
Bermuda de Caballero Cod 010 Figurado Cartera 270 0,011 2,970
Bermuda de Caballero Cod G019 Unién Delanteros 300 0,021 6,300
Bermuda de Caballero Cod 010 Hecho Puntas 240 0,021 5,040
Bermuda de Caballero Cod G190 Hecho Pasador 140 0,011 1,540
Bermuda de Caballero Cod 610 Figurado delanteros 270 0,011 2,970
Bermuda de Caballero Cod 012 Figurado Cartera 120 0,011 1,320
Bermuda de Caballero C@d 7-12 Unido Delanteros 240 0,021 5,040
Bermuda de Caballero Cod 012 Pegado Relojero 240 0,011 2,640
Bermuda de Caballero Cod 612 Figurado Delantero 90 0,011 0,990
103,50
SUELDO ANTICIPO Y PANTALONES IESS VALOR
103,50 0 103,50
RECIBI CONFORME
RAQUEL JARA
PRODUCCION N° 6569
DESCRIPCION PROCEDIMIENTO CANTIDAD VALOR TOTAL
Pantalén de caballero clasico Bajado Lateral 288 0,013 3,744
Pantalén de caballero clasico PegaddCartera y Cierre 384 0,021 8,064
Pantalén de caballero clasico Pegado Marquilla 316 0,011 3,476
Pantalén de caballero clasico Pegado Bocado 240 0,012 2,880
Pantalén de caballero clasico Segundo Despunte Bocado 175 0,012 2,100
Pantalén de caballemdasico Fileteado Relojero 384 0,011 4,224
Pantalén de caballero clasico Despunte Sesgo 384 0,013 4,992
Pantalén de Nifio codigo 3084 Bajado Lateral 100 0,013 1,300
Pantalén de Nifio codigo 3084 Pegado Cierre 200 0,011 2,200
Pantalén de Nifio codigo 3084 Pegado Marquilla 600 0,011 6,600
Pantalén de Nifio codigo 3084 Pegado Elastico 500 0,013 6,500
Pantalén de Nifio cédigo 3084 Despunte de Elastico 100 0,013 1,300
Pantalén de Nifio codigo 3084 Cuadrado Bolsillo 500 0,011 5,500
Bermuda de Caballero Cod 018 Unido Pretina 280 0,009 2,520
Bermuda de Caballero Cod 018 Hecho Bastas 108 0,021 2,268
Bermuda de Caballero Cod 018 Pegado Marquilla 280 0,011 3,080
Bermuda de Caballero Cod 018 Pegado Adhesivo Posterior 280 0,021 5,880
Bermuda de Caballero Cod 018 Pegado Adhesivo Rodillero 246 0,021 5,166
Bermuda de Caballero Cod 610 Pegado Cierre y Cartera 300 0,021 6,300
Bermuda de Caballero Cod 010 Hecho Bastas 120 0,021 2,520
Bermuda de Caballero Cod G190 Cuadrado Delantero en Bocados 60 0,011 0,660
Bermuda de Caballero Cod 012 Pegado Cartera y Cierre 240 0,021 5,040
Bermuda de Caballero Cod 612 Hecho Bastas 120 0,021 2,520
Bermuda de Caballero Cod 612 Pegado Tallas 180 0,008 1,440
90,27
SUELDO ANTICIPO Y PANTALONES IESS VALOR
90,27 0 90,27

RECIBI CONFORME
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GLORIA OBANDO
PRODUCCION N° 6569

DESCRIPCION PROCEDIMIENTO CANTIDAD VALOR TOTAL
Pantalén de caballero clasico Armado Relojero 384 0,013 4,992
Pantalén de caballero clasico Pegado Contrafalso 384 0,011 4,224
Pantalén de caballero clasico Cerrado Costados y Entrepiernas 384 0,042 16,128
Pantalén de caballero clasico Segundo Despunte Bocado 79 0,012 0,948
Pantalén de Nifio codigg084 Unido Costados 600 0,021 12,600
Pantalén de Nifio codigo 3084 Recubrir Vistas 250 0,011 2,750
Pantalén de Nifio codigo 3084 Fileteado Bolsillo 350 0,011 3,850
Pantalén de Nifio codigo 3084 Pegado Bocado en Forro 600 0,011 6,600
Pantalén de Nifie6digo 3084 Despunte Elastico 200 0,013 2,600
Pantalén de Nifio codigo 3084 Cuadrado Bolsillo 100 0,011 1,100
Bermuda de Caballero Cod 018 Hecho Bastas 31 0,021 0,651
Bermuda de Caballero Cod 018 Fileteado Bocado de Bolsillo 142 0,011 1,562
Bermuda deCaballero Cod 018 Pegado Bocado en Forro 280 0,011 3,080
Bermuda de Caballero Cod 018 Pegado Adhesivo Rodillero 34 0,021 0,714
Bermuda de Caballero Cod 018 Cuadrado Bolsillo 280 0,011 3,080
Bermuda de Caballero Cod 018 Cerrado Costados 280 0,021 5,880
Bermuda de Caballero Cod 010 Fileteado Bocado de Bolsillo 300 0,011 3,300
Bermuda de Caballero Cod G190 Pegado Forro en bocados 300 0,011 3,300
Bermuda de Caballero Cod 010 Despunte Bolsillo Posterior + Tapas 30 0,022 0,660
Bermuda de Caballe@od 01710 Pegado Tapas de Bolsillo posterior 30 0,011 0,330
Bermuda de Caballero Cod 010 Cerrado Costados 300 0,021 6,300
Bermuda de Caballero Cod 612 Pegado Vista en Recubrir 105 0,011 1,155
Bermuda de Caballero Cod 612 Pegado Forro eBocados 240 0,011 2,640
Bermuda de Caballero Cod 012 Fileteado Forro de Bolsillo 240 0,011 2,640
Bermuda de Caballero Cod 612 Cerrado Costados 240 0,021 5,040

96,12
SUELDO ANTICIPO IESS VALOR

0,00
MAYRA PARRA
PRODUCCION N° 6569

DESCRIPCION PROCEDIMIENTO CANTIDAD VALOR TOTAL
Pantalén de caballero clasico Unido Pretina 384 0,018 6,912
Pantalén de caballero clasico Hecho Bastas 384 0,021 8,064
Pantalén de caballero clasico Pegado Marquilla 68 0,011 0,748
Pantalén de caballero clasico Hecho Pasador 384 0,011 4,224
Pantalon de caballero clasico Hecho Mandiles 384 0,011 4,224
Pantalén de Nifio codigo 3084 Pegado Relojero 600 0,017 10,200
Pantalén de Nifio codigo 3084 Pegado CarteraCierre 400 0,042 16,800
Pantalén de Nifio codigo 3084 hecho Bastas 600 0,021 12,600
Pantalén de Nifio codigo 3084 Hecho Pasador 600 0,011 6,600
Bermuda de Caballero Cod 018 Pegado Cartera y Cierre 280 0,021 5,880
Bermuda de Caballero Cod 018 HechoBastas 126 0,021 2,646
Bermuda de Caballero Cod 018 Pegado Marquilla en Tapas 280 0,011 3,080
Bermuda de Caballero Cod 018 Hecho Pasador 280 0,011 3,080
Bermuda de Caballero Cod 018 Pegado Tallas 280 0,008 2,240
Bermuda de Caballero Cod 010 HechoBastas 180 0,021 3,780
Bermuda de Caballero Cod 010 Pegado Marquilla 300 0,011 3,300
Bermuda de Caballero Cod 010 Hecho Pasador 160 0,011 1,760
Bermuda de Caballero Cod 012 Hecho Pasador 240 0,011 2,640
Bermuda de Caballero Cod 612 Pegaddrallas 60 0,008 0,480
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Bermuda de Caballero Cod 0612 Cerrado Bocados 240 0,011 2,640
Bermuda de Caballero Cod 612 Hecho Bastas 120 0,021 2,520
Bermuda de Caballero Cod 012 Pegado Marquilla 240 0,011 2,640
107,06
SUELDO ANTICIPO IESS VALOR
107,06 107,06
RECIBI CONFORME
HUGO TOAINGA
PRODUCCION N° 6569
DESCRIPCION PROCEDIMIENTO CANTIDAD VALOR TOTAL
Pantalén de caballero clasico Cerrado Ventaja y Tiro 384 0,025 9,600
Pantalén de caballero clasico Hecho Bocados 254 0,017 4,318
Pantalén de caballero clasico Unido Delanteros 384 0,021 8,064
Pantalon de caballero clasico Hecho Puntas 265 0,021 5,565
Pantalén de caballero clasico Primer Empretinado 384 0,029 11,136
Pantalén de Nifio codigo 3084 Cerrado Ventaja y Tiro 600 0,026 15,600
Pantalén de Nifio codigo 3084 Empretinado 577 0,025 14,425
Pantalén de Nifio codigo 3084 Hecho Puntas 100 0,021 2,100
Pantalén de Nifio cédigo 3084 Parchado Bolsilld?osterior 100 0,026 2,600
Pantalén de Nifio codigo 3084 Cerrado Entrepiernas 400 0,021 8,400
Bermuda de Caballero Cod 018 Cerrado Ventaja y Tiro 280 0,025 7,000
Bermuda de Caballero Cod 018 Unién Delanteros 280 0,021 5,880
Bermuda de Caballero Cod 018 Parchado Bol. Rodillero + Tapas 152 0,052 7,904
Bermuda de Caballero Cod 018 Cerrado Entrepiernas 280 0,021 5,880
Bermuda de Caballero Cod 018 Hacer Tapas 560 0,041 22,960
Bermuda de Caballero Cod 018 Figurar Delantero 102 0,011 1,122
Bermuda deCaballero Cod 0110 Cerrado Ventaja y Tiro 300 0,025 7,500
Bermuda de Caballero Cod G619 Bajado Lateral 270 0,013 3,510
Bermuda de Caballero Cod 010 Figurado Cartera 30 0,011 0,330
Bermuda de Caballero Cod 019 figurado Delantero 30 0,011 0,330
Bermuda de Caballero Cod 610 Cerrado Entrepiernas 300 0,021 6,300
Bermuda de Caballero Cod G190 Cuadrado Delantero de Bocados 240 0,011 2,640
Bermuda de Caballero Cod 612 Cerrado Ventaja y Tiro 240 0,025 6,000
Bermuda de Caballero Cod 012 Empretinado 105 0,025 2,625
Bermuda de Caballero Cod 612 Despunte y Cosido Ventaja 240 0,026 6,240
Bermuda de Caballero Cod 012 Cerrado Empretinado 240 0,021 5,040
Bermuda de Caballero Cod 612 Bajado Lateral 240 0,016 3,840
Bermuda deCaballero Cod 0112 Despunte Ventaja Ancha 240 0,013 3,120
180,03
SUELDO ANTICIPO IESS VALOR
180,03 180,03

RECIBI CONFORME
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LUIS PATURA
PRODUCCION N° 65-69

DESCRIPCION PROCEDIMIENTO CANTIDAD VALOR TOTAL

Pantalén de Nifio codigo 3085 Despunte de Elastico 300 0,013 3,900
Bermuda de Caballero Cod 018 Hecho Bocado 280 0,017 4,760
Bermuda de Caballero Cod 018 Hecho Bastas 15 0,021 0,315
Bermuda deCaballero Cod 018 Parchado Bol. Posterior + Tapas 76 0,052 3,952
Bermuda de Caballero Cod 018 Parchado Bolsillo Rodillero+ Tapas 68 0,052 3,536
Bermuda de Caballero Cod 018 Hecho Mandiles 28 0,011 0,308
Bermuda de Caballero Cod 010 Hecho Bocados 300 0,017 5,100
Bermuda de Caballero Cod G190 Hecho Mandiles 300 0,011 3,300
Bermuda de Caballero Cod 610 Pegado Tallas 150 0,008 1,200
Bermuda de Caballero Cod G190 Figurado Bolsillo 180 0,021 3,780
Bermuda de Caballero Cod 612 Hecho Bocado 240 0,017 4,080
Bermuda de Caballero Cod 012 Parchado Bolsillo Posterior 90 0,026 2,340
36,57

SUELDO ANTICIPO IESS VALOR

36,57 36,57

RECIBI CONFORME
NELY TOAZA
PRODUCCION N° 6569
DESCRIPCION PROCEDIMIENTO CANTIDAD VALOR TOTAL

Bermuda de Caballero Cod 612 Figurado Cartera 120 0,011 1,320
Bermuda de Caballero Cod 012 Hecho Puntas 240 0,021 5,040
Bermuda de Caballero Cod 612 FiguradoCartera 150 0,011 1,650
8,01

SUELDO ANTICIPO IESS VALOR

8,01 8,01

RECIBI CONFORME
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6.10.3 Marzo

6.10.3.1 Control de Avances por Produccién

Para ekontrol de avances por produccion del mes de enero, se determind que existen

8 ordenes que corresponden a la orden 70, 71, 72, 73, 74, 75, 76 y 77, a continuacion

se detallan las tablas de estas producciones.

6.10.3.1.1 Orden 70
Nombre: José Guambo ORDEN 70
Fecha: 2 de Marzo del 2009
Bermuda de Nifio Cod 2119
HORA PROCESOS CANTIDAD DESCRIPCION OBSERVACIONES
7:30-8:30 Figurado Cartera 288
8:30-9:30 Unido Delantero 288
9:30-10:30 Pegado Belcrom en Tapas 252
10:30-11:30 Despunte Tapas 288
11:30:12:30 Figurado Bolsillo Rodillero 144
12:3013:00 Pegado Tapas Bolsillo Rodillero 144
14:00-15:00
15:00-16:00
16:00-17:30
Nombre: Raquel Jara ORDEN 70
Fecha: 2 de Marzo del 2009
Bermuda de
Nifio Cod 2:19
HORA PROCESOS CANTIDAD DESCRIPCION OBSERVACIONES
7:30-8:30 Pegado Cartera y Cierre 288
8:30-9:30 Hecho Bastas 72
9:30-10:30 Pegado Marquilla 72
10:30:11:30 Pegado Belcrom en Rodillas 144
11:30-12:30
12:30-13:00
14:00-15:00
15:00-16:00
16:00-17:30
Nombre: Gloria Obando ORDEN 70
Fecha: 2 de Marzo del 2009
Bermuda de
Nifio Cod 2319
HORA PROCESOS CANTIDAD DESCRIPCION OBSERVACIONES
7:30-8:30 Pegado Vista en Recubrir 36
8:30-9:30 Cerrado Costados 288
9:30-10:30 Pegado Belcrom en Tapas 36
10:3011:30 Figurado Bolsillo Rodillero 19
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11:30-12:30 Pegado Tapas Bolsillo Rodillero 72
12:3013:00 Figurado Bocados 72
14:00-15:00 Cuadrado Bocado 72
15:00-16:00 Embolsado Bolsillo 288
16:0017:30 Segunda Costura de Bolsillo Posterior 26
Fileteado Bolsillo Posterior de Nifia 600
Fileteado Relojero 600
Nombre: Mayra Parra ORDEN 70
Fecha: 2 de Marzo del 2009
Bermuda de
Nifio Cod 2%19
HORA PROCESOS CANTIDAD DESCRIPCION OBSERVACIONES
7:30-8:30 Hecho Mandiles 288
8:30-9:30 Hecho Bastas 216
9:30-10:30 Pegado Marquillas 216
10:30-11:30 Hecho Pasador 288
11:3012:30 Cuadrado Bocados 216
12:30-13:00 Pegado Tallas 288
14:00-15:00
15:00-16:00
16:00-17:30
Nombre: Hugo Toainga ORDEN 70
Fecha: 2 de Marzo del 2009
Bermuda de
Nifio Cod 21-19
HORA PROCESOS CANTIDAD DESCRIPCION OBSERVACIONES
7:30-8:30 Cerrar Tiros 288
8:30-9:30 Bajado Lateral 57
9:30-10:30 Pegado Bocados 288
10:30-11:30 Empretinado 201
11:3012:30 Cerrado Entrepiernas 288
12:30-13:00 Figurado Bolsillo Rodillero 125
14:00-15:00 Pegado Tapas en Bol. Rodillero 72
15:00-16:00 Figurado Delantero 288
16:00-17:30 Safar Delatero Nifio 7
Nombre: Nelly Toaza ORDEN 70
Fecha: 2 de Marzo del 2009
Bermuda de
Nifio Cod 2%19
HORA PROCESOS CANTIDAD DESCRIPCION OBSERVACIONES
7:30-8:30 Hecho Bocados 288
8:30-9:30 Hecho Puntas 288
9:30-10:30 Pegado Belcrom en Rodillas 144
10:30-11:30 Figurado Bocados 216
11:30-12:30 Segunda Costura dlsillo Poterior 216
12:30-13:00
14:00-15:00
15:00-16:00
16:0017:30
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6.10.3.1.2 Orden 71
Nombre: José Guambo ORDEN 71
Fecha: 3 de Marzo del 2009
Pantalén Clasico de Dama
HORA PROCESOS CANTIDAD DESCRIPCION OBSERVACIONES
7:30-8:30 Pegado Relojero 100
8:30-9:30 Hecho Bocados 100
9:30-10:30 Figurado Cartera 100
10:30:11:30 Unido Delantero 100
11:30:12:30 Segundo Empretinado 100
14:00-15:00 Hecho Mandiles 100
15:00-16:00
16:00-17:30
Nombre: Raquel Jara ORDEN 71
Fecha: 3 de Marzo del 2009
Pantalén
Clasico de
Dama
HORA PROCESOS CANTIDAD DESCRIPCION OBSERVACIONES
7:30-8:30 Bajado Lateral 100
8:30-9:30 Pegado Cartera@ierre 100
9:30-10:30 Pegado Tallas 90
10:30:11:30
11:3012:30
12:30-13:00
14:00-15:00
15:00-16:00
16:00-17:30
Nombre: Gloria Obando ORDEN 71
Fecha: 3 de Marzo del 2009
Pantalén
Clasico de
Dama
HORA PROCESOS CANTIDAD DESCRIPCION OBSERVACIONES
7:30-8:30 Unido Pretina 100
8:30-9:30 Fileteado Contrafalso 100
9:30-10:30 Cerrado Costados y Entrepiernas 100
10:3011:30 Pegado Contrafalso 100
11:3012:30 Figurado Bocados 30
12:30-13:00
14:00-15:00
15:00-16:00
16:00-17:30
Nombre: Mayra Parra ORDEN 71
Fecha: 3 de Marzo del 2009
Pantalén
Clasico de
Dama
HORA PROCESOS CANTIDAD DESCRIPCION OBSERVACIONES
7:30-8:30 Hecho Bastas 100
8:30-9:30 Pegado Marquillas 100
9:30-10:30 Hecho Pasador 100
10:30-11:30 Pegado Tallas 10
11:30:12:30
12:30-13:00
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14:00-15:00

15:00-16:00
16:0017:30
Nombre: Hugo Toainga ORDEN 71
Fecha: 3 de Marzo del 2009 Pantalon
Clasico de
Dama
HORA PROCESOS CANTIDAD DESCRIPCION OBSERVACIONES
7:30-8:30 Cerrado Ventaja y Tiro 100
8:30-9:30 Primer Empretinado 100
9:30-10:30
10:30-11:30
11:30-:12:30
12:30-13:00
14:00-15:00
15:00-16:00
16:00-17:30
Nombre: Nelly Toaza ORDEN 71
Fecha: 3 de Marzo del 2009
Pantalén Clasico de Dama
HORA PROCESOS CANTIDAD DESCRIPCION OBSERVACIONES
7:30-8:30 Dobladillado Bolsillo 32
8:30-9:30 Hecho Puntas Demorosas 100
9:30-10:30 Parchado Bolsillo Posterior 40
10:3011:30
11:30-12:30
12:30:13:00
14:00-15:00
15:00-16:00
16:00-17:30
6.10.3.1.3 Orden 72
Nombre: José Guambo ORDEN 72
Fecha: 11 de Marzo del 2009
Pantalén Clasico de Dama cod 2168
HORA PROCESOS CANTIDAD DESCRIPCION OBSERVACIONES
7:30-8:30 Pegado Relojero 396
8:30-9:30 Hecho Bocados 396
9:30-10:30 Figurado Cartera 332
10:30-11:30 Unido Delantero 332
11:30-12:30 Segundo Empretinado 396
12:30:13:00 Puntas Demorosas 94
14:00-15:00
15:00-16:00
16:00-17:30
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Nombre: Raquel Jara ORDEN 72
Fecha: 11 de Marzo del 2009 Pantalon
Cléasico de
Dama cod 2168
HORA PROCESOS CANTIDAD DESCRIPCION OBSERVACIONES
7:30-8:30 Bajado Lateral 285
8:30-9:30 Pegado Cartera y Cierre 396
9:30-10:30 Pegado Marquilla 250
10:30-11:30 Hecho Mandiles 396
11:30:12:30 Figurado Bocados 318
12:30-13:00
14:00-15:00
15:00-16:00
16:00-17:30
Nombre: Gloria Obando ORDEN 72
Fecha: 11 de Marzo del 2009
Pantalén Clasico de Dama cod 2168
HORA PROCESOS CANTIDAD DESCRIPCION OBSERVACIONES
7:30-8:30 Unido Pretina 396
8:30-9:30 Fileteado Bolsillo Posterior 396
9:30-10:30 Cerrado Costados y Entrepiernas 396
10:30-11:30 FileteadoRelojero 396
11:3012:30 Pegado Contrafalso 396
12:30-13:00 Fileteado Contrafalso 396
14:00-15:00
15:00-16:00
16:00-17:30
Nombre: Mayra Parra ORDEN 72
Fecha: 11 de Marzo del 2009
Pantalén Clasico deDama cod 2168
HORA PROCESOS CANTIDAD DESCRIPCION OBSERVACIONES
7:30-8:30 Hecho Bastas 396
8:30-9:30 Pegado Marquillas 86
9:30-10:30 Hecho Pasador 396
10:30-11:30 Pegado Tallas 396
11:30-12:30
12:30-13:00
14:00-15:00
15:00-16:00
16:0017:30
Nombre: Hugo Toainga ORDEN 72
Fecha: 11 de Marzo del 2009
Pantalén Clasico de Dama cod 2168
HORA PROCESOS CANTIDAD DESCRIPCION OBSERVACIONES
7:30-8:30 Cerrado Ventaja y Tiro 396
8:30-9:30 Pegado Marquilla 60
9:30-10:30 Unido Delantero 64
10:30-11:30 Primer Empretinado 396
11:3012:30 Puntas Demorosas 183
12:30-13:00 Parchado Bolsillo Posterior 198
14:00-15:00 Figurado Cartera 64
15:00-16:00
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Nombre:

Nelly Toaza

ORDEN 72

Fecha: 11 de Marzo del 2009
Pantalén Clasico de Dama cod 2168
HORA PROCESOS CANTIDAD DESCRIPCION OBSERVACIONES
7:30-8:30 Bajado Lateral 111
8:30-9:30 Puntas Demorosas 119
9:30-10:30 Parchado Bolsillo Posterior 198
10:30-11:30 Dobladillado Bolsillo 396
11:30-12:30 Figurado Bocados 78
12:30-13:00
14:00-15:00
15:00-16:00
16:0017:30
6.10.3.1.4 Orden 73
Nombre: José Guambo ORDEN 73
Fecha: 14 de Marzo del 2009
Pantalén de Dama cod Cintura
HORA PROCESOS CANTIDAD DESCRIPCION OBSERVACIONES
7:30-8:30 Pegado Relojero 100
8:30-9:30 Figurado Cartera 100
9:30-10:30 Unido Delantero 100
10:30-11:30 Segundo Empretinado 100
11:3012:30 Parchado Bolsillo Posterior 40
12:30:13:00 Despunte Primera Costura Ventaja 100
14:00-15:00
15:00-16:00
16:0017:30
Nombre: Raquel Jara ORDEN 73
Fecha: 14 de Marzo del 2009 Pantalon de
Dama cod
Cintura
HORA PROCESOS CANTIDAD DESCRIPCION OBSERVACIONES
7:30-8:30 Unido Pretina 100
8:30-9:30 Bajado Lateral 15
9:30-10:30 Pegado Cartera y Cierre 100
10:30:11:30 Pegado Marquilla 80
11:30-12:30 Hecho Mandiles 100
12:30-13:00 Despunte Relojero Posterior 100
14:00-15:00 Cuadrado Bocado 100
15:00-16:00
16:00-17:30
Nombre: Gloria Obando ORDEN 73
Fecha: 14 de Marzo del 2009 Pantalon de
Dama cod
Cintura
HORA PROCESOS CANTIDAD DESCRIPCION OBSERVACIONES
7:30-8:30 Pegado Vista en Recubrir 100
8:30-9:30 Fileteado Bolsillo Posterior 100
9:30-10:30 Cerrado Costados y Entrepiernas 100
10:30-11:30 Fileteado Relojero 100
11:30:12:30 PegaddContrafalso 100
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12:30-13:00 Pegado Caotillas 100
14:00-15:00 Pegado Pieza Redonda en Bol. 100
15:00-16:00
16:00-17:30
Nombre: Mayra Parra ORDEN 73
Fecha: 14 de Marzo del 2009
Pantalén de Dama cod Cintura
HORA PROCESOS CANTIDAD DESCRIPCION OBSERVACIONES
7:30-8:30 Bajado Lateral 20
8:30-9:30 Hecho Bastas 100
9:30-10:30 Pegado Marquillas 20
10:30:11:30 Hecho Pasador 100
11:30:12:30 Pegado Tallas 100
12:30-13:00
14:00-15:00
15:00-16:00
16:00-17:30
Nombre: Hugo Toainga ORDEN 73
Fecha: 14 de Marzo del 2009
Pantalén de Dama cod Cintura
HORA PROCESOS CANTIDAD DESCRIPCION OBSERVACIONES
7:30-8:30 Cerrado Tiro 100
8:30-9:30 Primer Empretinado 100
9:30-10:30 Parchado Bolsillo Posterior 20
10:30-11:30 Costura Ancha de Ventaja 100
11:30:12:30 Pegar Ventaja a Recta 100
12:30-13:00
14:00-15:00
15:00-16:00
16:00-17:30
Nombre: Nelly Toaza ORDEN 73
Fecha: 14 de Marzo del 2009
Pantalén de Dama cod Cintura
HORA PROCESOS CANTIDAD DESCRIPCION OBSERVACIONES
7:30-8:30 Bajado Lateral 65
8:30-9:30 Hecho Bocados 100
9:30-10:30 Puntas Demorosas 100
10:30:11:30 Parchado Bolsillo Posterior 40
11:30:12:30 Despunte de Bolsillo Recta 100
12:30-13:00 Despunte de Bocado sobre Vista 100
14:00-15:00
15:00-16:00
16:00-17:30
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6.10.3.1.5 Orden 74
Nombre: José Guambo ORDEN 74
Fecha: 17 de Marzo del 2009
Pantalon de Caballero Clasico
HORA PROCESOS CANTIDAD DESCRIPCION OBSERVACIONES
7:30-8:30 Pegado Relojero 360
8:30-9:30 Hecho Bocados 360
9:30-10:30 Figurado Cartera 360
10:30-11:30 Parchado Bolsillo Posterior 100
11:3012:30 Unido Delantero 360
12:30:13:00
14:00-15:00
15:00-16:00
16:0017:30
Nombre: Raquel Jara ORDEN 74
Fecha: 17 de Marzo del 2009
Pantalén deCaballero Clasico
HORA PROCESOS CANTIDAD DESCRIPCION OBSERVACIONES
7:30-8:30 Bajado Lateral 360
8:30-9:30 Pegado Cartera y Cierre 360
9:30-10:30 Hecho Bastas 40
10:30-11:30 Pegado Tallas 360
11:3012:30 Cuadrado Bocados 60
12:30-13:00 Hecho Mandiles 360
14:00-15:00
15:00-16:00
16:0017:30
Nombre: Gloria Obando ORDEN 74
Fecha: 17 de Marzo del 2009
Pantalén de Caballero Clasico
HORA PROCESOS CANTIDAD DESCRIPCION OBSERVACIONES
7:30-8:30 Hecho Bastas 10
8:30-9:30 Fileteado Bolsillo Posterior 360
9:30-10:30 Cerrado Costados 360
10:30-11:30 Figurado Bol Posterior Fig Bomba 40
11:30:12:30 Figurado Bol Post las 2 Figuras 40
12:30-13:00 Fileteado Forro Bolsillo Delantero 360
14:00-15:00
15:00-16:00
16:0017:30
Nombre: Mayra Parra ORDEN 74
Fecha: 17 de Marzo del 2009
Pantalén de Caballero Clasico
HORA PROCESOS CANTIDAD DESCRIPCION OBSERVACIONES
7:30-8:30 Hecho Bastas 310
8:30-9:30 Pegado Marquilla 360
9:30-10:30 Hecho Pasador 360
10:30-11:30 Cuadrado Bocados 80
11:30-12:30
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12:30:13:00

14:0015:00
15:00-16:00
16:00-17:30
Nombre: Hugo Toainga ORDEN 74
Fecha: 17 de Marzo del 2009
Pantalén de Caballero Clasico
HORA PROCESOS CANTIDAD DESCRIPCION OBSERVACIONES
7:30-8:30 Cerrado Ventaja y Tiro 360
8:30-9:30 Empretinado 150
9:30-10:30 Parchaddolsillo Posterior 120
10:30-11:30 Cerrado Entrepiernas 360
11:30:12:30 Cuadrado Bocados 160
12:30-13:00
14:0015:00
15:00-16:00
16:00-17:30
Nombre: Nelly Toaza ORDEN 74
Fecha: 17 de Marzo del 2009
Pantalén de
Caballero
Clasico
HORA PROCESOS CANTIDAD DESCRIPCION OBSERVACIONES
7:30-8:30 Hecho Puntas 360
8:30-9:30 Parchado Bolsillo Posterior 80
9:30-10:30 Dobladillado Bolsillo 360
10:30:11:30 FiguradoBol Posterior Fig Bomba 320
11:30:12:30 Figurado Bol Post las 2 Figuras 320
12:30-13:00
14:00-15:00
15:00-16:00
16:00-17:30
6.10.3.1.6 Orden 75
Nombre: José Guambo ORDEN 75
Fecha: 24 de Marzo del 2009
Pantalén de Caballero
HORA PROCESOS CANTIDAD DESCRIPCION OBSERVACIONES
7:30-8:30 Pegado Relojero 288
8:30-9:30 Pegado Vista en Recubrir 288
9:30-10:30 Figurado Cartera 288
10:30-11:30 Unido Delantero 288
11:3012:30 Parchaddolsillo Posterior 144
12:30-13:00 Despunte Tapado Bolsillo 288
14:00-15:00 Pulido Pantalones 8
15:00-16:00
16:0017:30
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Nombre: Raquel Jara ORDEN 75
Fecha: 24 de Marzo del 2009
Pantal6n de
Caballero
HORA PROCESOS CANTIDAD DESCRIPCION OBSERVACIONES
7:30-8:30 Unido Delantero 288
8:30-9:30 Bajado Lateral 216
9:30-10:30 Pegado Cartera y Cierre 288
10:30-11:30 Hecho Bastas 36
11:3012:30 Pegado Marquilla 288
12:30-13:00 Pulido Pantalones 8
14:0015:00 Hecho Mandiles 288
15:00-16:00
16:00-17:30
Nombre: Gloria Obando ORDEN 75
Fecha: 24 de Marzo del 2009
Pantalén de
Caballero
HORA PROCESOS CANTIDAD DESCRIPCION OBSERVACIONES
7:30-8:30 Fileteado Bolsillos 288
8:30-9:30 Pegado Bocados en Forro 288
9:30-10:30 Cerrado Costados 288
10:30-11:30 Pulido Pantalones 10
11:30:12:30 Figurado Delantero 54
12:30:13:00 Pegado Pieza Bolsillo Posterior 288
14:00-15:00 Cuadrado Bolsillos 36
15:00-16:00
16:00-17:30
Nombre: Mayra Parra ORDEN 75
Fecha: 24 de Marzo del 2009
Pantal6n de
Caballero
HORA PROCESOS CANTIDAD DESCRIPCION OBSERVACIONES
7:30-8:30 Hecho Bastas 252
8:30-9:30 Hecho Pasador 288
9:30-10:30 Pulido Pantalones 15
10:30-11:30 Pegado Tallas 288
11:3012:30 Cuadrado Tapas Bolsillo Posterior 288
12:30-13:00
14:00-15:00
15:00-16:00
16:00-17:30
Nombre: Hugo Toainga ORDEN 75
Fecha: 24 de Marzo del 2009
Pantalén de
Caballero
HORA PROCESOS CANTIDAD DESCRIPCION OBSERVACIONES
7:30-8:30 Cerrado Ventaja y Tiro 288
8:30-9:30 Bajado Lateral 72
9:30-10:30 Hecho Bocad®elanteros 288
10:30-11:30 Cerrado Entrepiernas 288
11:30-12:30 Pulido Pantalones 10
12:30:13:00 Figurado Bolsillo Posterior 288
14:00-15:00 Despunte Bolsillo Posterior 144
15:00-16:00
16:00-17:30
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Nombre:

Nelly Toaza

ORDEN 75

Fecha: 24 de Marzo del 2009
Pantal6n de
Caballero
HORA PROCESOS CANTIDAD DESCRIPCION OBSERVACIONES
7:30-8:30 Hecho Puntas 288
8:30-9:30 Parchado Bolsillo Posterior 144
9:30-10:30 Pulido Pantalones 12
10:30-11:30 Figurado Delantero 216
11:3012:30 Despunte Bolsillo Posterior 144
12:30-13:00
14:00-15:00
15:00-16:00
16:00-17:30
6.10.3.1.7 Orden 76
Nombre: José Guambo ORDEN 76
Fecha: 27 de Marzo del 2009
Pantalén de Dama cod 2169
HORA PROCESOS CANTIDAD DESCRIPCION OBSERVACIONES
7:30-8:30 Pegado Relojero 242
8:30-9:30 Figurado Cartera 242
9:30-10:30 Unido Delantero 242
10:30-11:30 Segundo Empretinado 197
11:30:12:30 Hecho Bocado Relojero 242
12:30-13:00 Figurado Delantero Primera Costura 86
14:00-15:00 Figurado Delantero Segunda Costura 138
15:00-16:00
16:00-17:30
Nombre: Raquel Jara ORDEN 76
Fecha: 27 de Marzo del 2009
Pantalén de
Dama cod 2169
HORA PROCESOS CANTIDAD DESCRIPCION OBSERVACIONES
7:30-8:30 Pegado Cartera y Cierre 242
8:30-9:30 Pegado Marquilla 208
9:30-10:30 Hecho Mandiles 242
10:30:11:30 Despunte Pinzas 242
11:30-12:30
12:30-13:00
14:00-15:00
15:00-16:00
16:00-17:30
Nombre: Gloria Obando ORDEN 76
Fecha: 27 de Marzo del 2009
Pantalén de
Dama cod 2169
HORA PROCESOS CANTIDAD DESCRIPCION OBSERVACIONES
7:30-8:30 Bajado Lateral Largo 34
8:30-9:30 Cerrado Costados y Entrepiernas 242
9:30-10:30 Fileteado Falso de Relojero 242
10:30-11:30 Pegado Contrafalso Bocados 242
11:30:12:30 Fileteado Vistas 242
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12:30:13:00 Cuadrado Vistas 52
14:00-15:00
15:00-16:00
16:00-17:30
Nombre: Mayra Parra ORDEN 76
Fecha: 27 de Marzo del 2009 Pantalén de
Dama cod 2169
HORA PROCESOS CANTIDAD DESCRIPCION OBSERVACIONES
7:30-8:30 Unido Pretina 242
8:30-9:30 Hecho Bastas 242
9:30-10:30 Pegado Marquillas 34
10:30-11:30 Hecho Pasador 242
11:3012:30 Cuadrado Vistas 190
12:30:13:00 Pegado Instruccién de Lavado 242
14:00-15:00
15:00-16:00
16:0017:30
Nombre: Hugo Toainga ORDEN 76
Fecha: 27 de Marzo del 2009 Pantalén de
Dama cod 2169
HORA PROCESOS CANTIDAD DESCRIPCION OBSERVACIONES
7:30-8:30 Cerrado Ventaja y Tiro 242
8:30-9:30 Primer Empretinado 208
9:30-10:30 Hecho Pinzas 242
10:30-11:30
11:30-12:30
12:30-13:00
14:00-15:00
15:00-16:00
16:00-17:30
Nombre: Nelly Toaza ORDEN 76
Fecha: 27 de Marzo del 2009
Pantalén de Damacod 2169
HORA PROCESOS CANTIDAD DESCRIPCION OBSERVACIONES
7:30-8:30 Bajado Lateral Largo 121
8:30-9:30 Hecho Bocados 242
9:30-10:30 Puntas Demorosas 242
10:30:11:30 Figurado Delantero Primera Costura 104
11:30-12:30 FiguradoDelantero Segunda Costura 52
12:30-13:00 Pegado Contrafalso Vista Relojero 242
14:00-15:00
15:00-16:00
16:00-17:30

181




6.10.3.1.8 Orden 77
Nombre: José Guambo ORDEN 77
Fecha: 31 de Marzo del 2009
Pantalén deDama Cod 2172
HORA PROCESOS CANTIDAD DESCRIPCION OBSERVACIONES
7:30-8:30 Pegado Relojero 242
8:30-9:30 Figurado Cartera 242
9:30-10:30 Unido Delantero 242
10:30-11:30 Segundo Empretinado 165
11:30:12:30 Figurado Bocados Delantero 190
12:30:13:00
14:00-15:00
15:00-16:00
16:0017:30
Nombre: Raquel Jara ORDEN 77
Fecha: 31 de Marzo del 2009
Pantalén de
Dama Cod 2172
HORA PROCESOS CANTIDAD DESCRIPCION OBSERVACIONES
7:30-8:30 Unido Pretina 26
8:30-9:30 Bajado Lateral Largo 62
9:30-10:30 Pegado Cartera y Cierre 242
10:30-11:30 Pegado Marquilla 224
11:30:12:30 Proceso de Lavado 156
12:30-13:00 Hecho Mandiles 242
14:00-15:00 Despunte Pretina 28
15:00-16:00 Despunte Contorno Cintura 28
16:00-17:30
Nombre: Gloria Obando ORDEN 77
Fecha: 31 de Marzo del 2009
Pantalon de
Dama Cod 2172
HORA PROCESOS CANTIDAD DESCRIPCION OBSERVACIONES
7:30-8:30 Pegado Vistaen Delanteros 242
8:30-9:30 Cerrado Costados y Entrepiernas 242
9:30-10:30 Parchado Piezas Delanteras 26
10:30-11:30
11:30-12:30
12:30:13:00
14:00-15:00
15:00-16:00
16:0017:30
Nombre: Mayra Parra ORDEN 77
Fecha: 31 de Marzo del 2009
Pantalén de
Dama Cod 2172
HORA PROCESOS CANTIDAD DESCRIPCION OBSERVACIONES
7:30-8:30 Unido Pretina 216
8:30-9:30 Hecho Bastas 242
9:30-10:30 Pegado Marquilla 18
10:30:11:30 Hecho Pasador 242
11:3012:30
12:30:13:00
14:00-15:00
15:00-16:00
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Nombre: Hugo Toainga ORDEN 77
Fecha: 31 de Marzo del 2009 Pantalon de
Dama Cod 2172
HORA PROCESOS CANTIDAD DESCRIPCION OBSERVACIONES
7:30-8:30 Cerrado Ventaja y Tiro 242
8:30-9:30 Primer Empretinado 242
9:30-10:30 Parchar Pieza Delantera 190
10:30-11:30
11:30-12:30
12:30-13:00
14:00-15:00
15:00-16:00
16:00-17:30
Nombre: Nelly Toaza ORDEN 77
Fecha: 31 de Marzo del 2009 Pantalén de
Dama Cod 2172
HORA PROCESOS CANTIDAD DESCRIPCION OBSERVACIONES
7:30-8:30 Bajado Lateral 138
8:30-9:30 Hecho Bocado 156
9:30-10:30 Hecho Puntas Demorosas 242
10:30-11:30 Figurado Bocado Delantero 52
11:30-12:30
12:30:13:00
14:00-15:00
15:00-16:00
16:0017:30
6.10.3.2 Registro de la Hoja de Avances por Produccion

Los registros de las ordenes 70, 71, 72, 73, 74, 75, 76 y 77, se indican en las

siguientes tablas.
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6.10.3.2.1 Hoja de Avances de la Orden 70
PRODUCTO: EBermuda de Nitio Cod 21-19 N° DE PRODUCCION: I 70 I
CANTIDAD: 288
(o1l 022
0,025 0,042 0,021 | 0,009 | 0,013 | 0,017 0,021 0,011 0,017 0,011 0,021 0,011 I 0,011 0,011 0,011 0,042
DESCRIPCION Cerrado{Doblado y]Hecho |Unido |Bajadol Pegado |Pegado |Pegado |Hecho Figurado |Bastas Bocado de Pegado Bocad] Pegado |Atracado
Ventaja|Figurado pMandile{PretindLatera]Relojerol Cartera v|Vista en |Bocado/Pegd Cartera Bolsillo de Forro [Margquilld » Ojal
v Tiro |Bolsillo Cierre  |Recubr. Tapado |Fileteado Overlok
(rambo Jos= 288
Raquel Jara 258 72 72
Obando Gloria 3d
Mayra Parra 258 216 216
Nelly Toaza 288
Huzo Toainga 258 57 258
Patricio Jerer 23] 252
Matalia 3anchez
TOTAL 288 288 288 288 288 288 288 288 288
00 0.052
0,021 0,025 0,021 | 0,011 0,026 0,021 0,031 0,052 0,028 0,021 0,013 0,011 0,011 0,008] 0,021 0,013
DESCRIPCION Union Hecho Cerrado |Pegado |Despunte |Fig. Bolsill{Pegado |Pegado | Figurade [uadr.| Pegadfmbolsadq2®
Delant jmpretinad Puntas [Pasado Parchado Costado v| Belerom | Tapas Rodillero |Tapa en QBeleromd Boecado Pocadd Talla] Bolsillo |Costura
Delant. Trasera |Entrep. |Tapas Rodillerd Rod. Bols. Post.
Grembo Jos= 288 252 288 144 144
Raquel Jara 144
Otando Gloria 288 30 19 72 71 72 288 26
Mayra Parra 258 216 258
Nelly Toaza 288 144 216 216
Huzo Toainga 201 258 125 72
Patricio Jerez 87
Matalia 3anchez
TOTAL 288 288 288 288 i7g 288 288 288 288 288 288
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6.10.3.2.2 Hoja de Avances de la Orden 71
PRODUCTO: Pantalgn Clasice de Dama N° DE PRODUCCION: | 71 |
CANTIDAD: 100
0,013 0011 022
0,025 0,042 0,021 | 0,009 | 0,013 ] 0,017 0,021 0,011 0,017 0,011 0,021 0,011 I 0,011 0,011 0,011 0.042
DESCRIPCION CerradolDoblado y]Unién |Unido |Bajado| Pegado |Pegado |Pegado |Hecho Figurado |Bastas Bocado de Pegado Bocad| Pegado |Atracado
Ventaja|Figurado |Costado| PretingLatera]Relojero| Cartera ¥ | Vista en |Bocado Cartera Bolsillo de Forro [Marguilld v Ojal

v Tiro |Bolsillo | en O, Cierre |Recubr, Tapado |Fileteado Overlok
Guambo Jose 10 100 10
Fagqeel Jara 1oe 00
Obando Gloria 100 100
Mawra Parra 100 100
Nelly Toaza 32
Hugo Toainga oo
Patricio Jerez
Matalia 8anchez

TOTAL 100 100 100 100 ] 288 100 100 100 100
0,028 0,01 0.06 0.052
0,021 0,025 0,021 | 0,011 0,02 0,042 0,011 0,011 0,008 0,011 0,013 I
DESCRIPCION Union . Hecho Cerrado Duhlildil. He:h:lt Pegado Pegado |Figurado
Delant jmpretinad Puntas [Pasado Parchado Costado v|Relojero|Mandiles |Tallas Contraf. |Bocado
1°"E I°E Delant, Trasera |Entrep. en Bocado

Guambo Jos= 100 100 100 100
Fagqeel Jara 20
Obando Gloria 100 100 30
Mayra Parra 100 Io
Nelly Toaza 100 40
Huee Toainza oo
Patricio Jerez
Matalia 8anchez
TOTAL 100 100 100 100 100 100 100 100 100
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6.10.3.2.3  Hoja de Avances de {arden 72
PRODUCTO- Parntalén Clasico de Dama cod 2108 W° DE PFRODUCCION: 72
CANTIDAD: 394
0,018 0.0 0022
0,025 0,042 0,021 | 0,009 | 0,013 ] 0,017 0,021 0,011 0,017 0,011 0,021 0,011 I 0,011 0,011 0,011 0.042
DESCRIPCION Cerrado|Doblado ¥]Union |Unido |Bajado] Pegado |Pegado |Pegado |Hecho Figurado |Bastas Bocado de Pegado Bocad| Pegado |Atracado
Ventaja|Figurado |Costado]PretindLatera]Relojero] Cartera ¥|Vista en | Bocado Cartera Bolsillo de Forro [Marguilld v Ojal

v Tiro |Bolsillo pn Overl. Cierre  |Recubr. Tapado |Fileteado Overlok
Grambo Jos= 306 394 332
Raguel Jara 285 306 230
(Obando Gloria 306 306
hlayra Parra 394 ad
Nelly Toaza 111
Hugo Toainga 306 o4 o0
Patricio Jerez
Matalia 2anchez

TOTAL 306 3od | 3ed 306 306 394 394 390 306 394
008 0.052
0,021 0,025 0,021 | 0,011 0,026 0,021 0,009 0,021 0,011 0,013 0,011 0,011 0,008
DESCRIPCION Union | I°E 2°E Hecho Cerrado |Fileteadd Dobladillad| Hecho Figurado|Pegado | Fileteado Pegado
Delant jmpretinad Puntas [Pasado Parchado Costado v] Relojero| Bolsillo Mandiles |Bocado |Contraf] Contraf Tallas
0,028 0,024 Delant. Trasera |Entrep.

Grambo Josz 332 38| M4
Faquel Jara 39g 318
Obando Gloria 306 306 306 306
Mayra Parra 308 394
Nelly Toaza 119 108 394 78
Hueo Toainga g4 )30¢6 153 108
Patricio Jerez
Matalia 2anchez
TOTAL 306 390 306 306 306 306 306 394 394 390 306 306 394
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6.10.3.2.4 Hoja de Avances de la Orden 73
PRODUCTO: Paralén de Dama cod Cinnura N° DE PRODUCCION: | 73 |
CANTIDAD: 100
0,018 0.011 0.022
0,025 0,011 0,013 I 0,009 | 0,013 | 0,017 0,021 0,011 0,017 0,011 0,021 0,011 I 0,011 0,017 0,011 0,042
DESCRIPCION Cerrado| Despunte Costurs Unido Bajado| Pegado |Pegado |Pegado |Hecho Figurado |Bastas Bocado de Despunte de | Pegado |Atracado
Ventaja|Bolsillo ajAincha dqPretinLatera]Relojero] Cartera y| Vista en |Bocado Cartera Bolsillo Bocado sobre Marguilld v Ojal
v Tiro |Recta Ventajs] Cierre |Recubr. Tapado |Fileteado la vista
Guambo Joz= 00 100
Raguel Jara 100 15 100 80
Obando Gloria 100 100
Mayra Parra 20 100 20
Nelly Toaza 100 %) 100 100
Hugo Toainga Iog 100
Patricio Jerez
Natalia Banchez
TOTAL 100 100 100 100 160 100 100 160 100 100 160 100 100 100
0.0g 0.052
0,021 0,025 0,021 | 0,011 0,02 0,011 0,013 0,011 0,017 0,012 0,009 0,011 0,013 0,011 0,008
DESCRIPCION Uniomn | 1°E I°E Hecho Cerrado |Despuntd Hecho Despunte |Cuadrad{Filetead| Pegado Pegado Pegado |Pegado
Delant jmpretinad Puntas [Pasadoy Parchado Costado ¥|1° Cost, |Mandiles |Relojero |Bocado |relojero] Comtraf, Cotillas Pieza Red|Tallas
0,018 0,024 Delant. Trasera |Entrep. |Ventaja Posterior Bocado | en Ovwerlock |Bolsillo P,
Guambo Jose o0 o0 40 100
Raguel Jara 100 100 100
Obando Gloria 100 100 o0 100 100
Mayra Parra ] 100
Nelly Toaza 100 40
Hugo Toainga 100 2
Patricio Jerez
Natalia Sanchez
TOTAL 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100
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6.10.3.2.5 Hoja de Avances de la Orden 74

BRODUCTO: Pantalon de Caballere Clasico N°* DE PRODUCCION: | 74 |
CANTIDAD: 380
0011 0022
0,025 0,042 0,021 | 0,009 | 0,013 ] 0,017 0,021 0,011 0,017 0,011 0,021 0,011 I 0,011 0,011 0,011 0.042
DESCRIPCION Cerradol Doblado 3] Unidn |Unido |Bajado] Pegado |Pegade |Pegado |Hecho Figurado |Bastas Bocado de Pegado Bocad| Pegado |Atracado
Ventaja|Figurado |Costado| PretingLatera]Relajero| Cartera v|Vista en |Bocado Cartera Baolsills de Forro  [Marguilld v Ojal

v Tiro |Bolsillo pn Overl Cierre  |Recubr. Tapado |Fileteado Overlok
Guambo Jos= 360 380 360
Raguel Jara 380 380 40
Obando Gloria 10 350
Mayra Parra 310 3d0
Nelly Toaza
Hugzo Toaingz 360
Patricio Jerez
Matalia Bincher

TOTAL 360 k[ 360 k[ 360 a0 360 360
0.0d 0.052
0,021 0,025 0,021 | 0,011 0,026 0,021 0,011 0,021 0,011 0,02 0,02 0,011 0,008
DESCRIPCION Union Hecho Cerrado |Cuadrad]Dobladillad|Hecho Figurado|Figuradq Fileteado Pegado
Delant jmpretinad Puntas |Pasadod  Parchado |Costado v|Bocados |Bolsillo Mandiles |Bolsillo |Bolsillo| Bolsillo Tallas
Delant. Trasera |Entrep. Post 1°F | Post 2° || Delantero

Guambo Jose 30 100
Raguel Jara g0 380 380
Obando Gloria 360 Cootad| 40 40 360
Mavra Parra 360 a0
Nelly Toaza 350 a0 350 320 320
Huzo Toainga 150 120 |360Emtrep| 140
Patricio Jaraz 210 /] il
Natalia Sanchez
TOTAL 360 360 360 360 360 360 360 380 360 360 360 360 380
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6.10.3.2.6 Hoja de Avances de la Orden 75
PRODUCTO: Pantalon de Caballera N° DE PRODUCCION: | 75 |
CANTIDAD: 288
0011 0.022
0,025 0,042 0,021 | 0,008 | 0,003 | 0,017 0,021 0,011 0,017 0,011 0,021 0,011 | 0,011 0,011 0,011 0.042
DESCRIPCION Cerrado| Doblado ¥]Union |Unido |Bajado| Pegado |Pegado |Pegado |Hecho Figurade |Bastas Bocado de Pegado Bocad| Pegado |Atracado
Ventaja|Figurado |Costado]PretinLatera]Relojerol Cartera y|Vista en |Bocado Cartera Bolsillo de Forro [Marquilld ¥ Qjal
v Tiro |Bolsillo pn Overl, Cierre  |Recubr. Tapado |Fileteado Overlok
(Guambo Jos= 288 288 288
Raquel Jara 288 | 2§ 2588 34 2588
Obando Gloria 2588 2588
Mayra Parra 232
Melly Toaza
Huzo Toaingz 258 72 255
Patricio Jer=z
Natalia Sanchez
TOTAL 288 288 | 284 288 288 288 288 288 288 288 288 288
006 (.052
0,021 0,025 0,011 | 0,011 0,016 0,021 0,041 0,011 0,021 0,011 0,011 0,008 0,021 0,011 0,02
DESCRIPCION Union Hecho Cerrado |DespuntdHecho Figurade |Pegado P|Cuadrad Pegado Figurado [Cuadrado|Despunte
Delant jmpretinad Puntas Pasado Parchado Costado ¥|Tapas |Mandiles |Delantero |en Bolsil] Bolsillo| Tallas Bolsillo Tapas |Bols.
Delant, Trasera |Emtrep.  |Post Past Delant. Past. Bol. Post| Posterior
Guambo Josz 258 144 288
Faguel Jara 255
Obando Gloria 288 54 288 k]
Mayra Parra 258 258 288
Nelly Toaza 288 144 218 144
Hugo Tozinga 288 288 144
Patricio Jerez
Natalia Sanchez
TOTAL 258 288 288 288 2588 288 2588 288 34 258 258
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6.10.3.2.7 Hoja de Avances de la Orden 76

PRODUCTO: Parialdn de Dama cod 2169 N° DE PRODUCCION: | 76 |
CANTIDAD: 242
0,018 0.011 0.022
0,025 0,042 0,021 | 0,009 | 0,013 | 0017 0,021 0,011 0,017 0,011 0,021 0,011 I 0,011 0,011 0,011 0,042
DESCRIPCION CerradolDoblado 3] Unidn |Unido |Bajado| Pegado |Pegado |Pegado |Hecho Figurado |[Bastas Bocado de Pegado Bocad| Pegado |Atracado
Ventaja|Figurado |Costado|Preting Latera]Relojero] Cartera ¥|Vista en |Bocado Cartera Bolsillo de Forro  [Marguill ¥ Ojal
v Tiro |Bolsillo pn Overl, Cierre  |Recubr. Tapado |Fileteado Overlok
Guambo Jose 242 242
Faquel Jara 242 208
Obando Gloria 34
Mayra Parra 242 242 34
Nelly Toaza 12 242
Hugo Toainga 242
Patricio Jerzz 87
Natalia Sanchez
TOTAL 242 242 | 242 242 242 242 242 242 242
0.0d 0.052
0,021 0,025 0,021 | 0,011 0,026 0,021 0,011 0,021 0,021 0,011 0,013 I 0,009 0,011 0,009 0,011
DESCRIPCION Union | 1I°E 2°E Hecho Cerrado |Hecho |Fig. Delant.|Fig, Delant{Hecho |Des; Hj Fileteado [Peg. Filet|Cuadradd Pegado
Delant jmpretinad Puntas [Pasado Parchado Costado y|Bocado |1° Costura |2° Costura |MandiledPing Pid Falsode [Contraf] Vista] Vistas |Contrafals:
0,028 0,024 Delant. Trasera |Entrep. |Relojero Relojero |en Boe Vistas
Guambo Jos= 197 242 84 138
Raguel Jara 242|242
Obando Gloria 242 242 242 242 52
Mawra Parra 242 190
Nelly Toaza 242 104 52 242
Huzo Toainga 208 1242
Patricio Jarzz 2 34
MNatalia Sanchez
TOTAL 242 242 242 242 242 120 224 242 454 242 242 242
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6.10.3.2.8 Hoja de Avances de la Orden 77

PRODUCTO: Parntaion ds Dama Cod 2172 N° DE PRODUCCION: | 77 I
CANTIDAD: 242
0,013 001 0.022
0,025 0,042 0,021 | 0,009 | 0,003 ] 0,017 0,021 0,011 0,017 0,011 0,021 0,011 I 0,011 0,011 0,011 0.042
DESCRIPCION Cerrado| Doblado 3] Union |Unido |Bajado| Pegado |Pegade |Pegado |Hecho Figurado |Bastas Bocado de Pegado Boead| Pegado |Atracado
Ventaja|Figurado |Costado| PretindLatera]Relojero Cartera v |Vista en | Boeado Cartera Bolsillo de Forre  Parguill{ ¥ Ojal
v Tiro |Bolsillo pn Overl. Cierre  |Recubr. Tapado |Fileteado Overlok
Guambo Joz= 242x2 242
Faquel Jara 24 g2 242 224
Obando Gloria 242
Mavyra Parra 214 242 18
Melly Toaza 138 156
Hugo Tozinga 242
Patricio Jerez 42 ]
Matalia Sinchez
TOTAL 242 242 | 42 242 242 242 242 242 242 242
0.0d 0.052
0,021 0,025 0,021 | 0,011 0,026 0,021 0,013 0,00% 0,011 0,013 0,017 0,013
DESCRIPCION Union | 1I°E  I°E Hecho Cerrado |Figurado|Proceso de |Hecho Despuntd Parchad| Despunte
Delant mpretinad Puntas [Pasadoy  Parchado Costado v|Boeado |Lavado Mandiles |Pretina |Piezas | Contorno
0,028 0,024 Delant, Trasera |Entrep. |Delantero Delant. | Cintura
Guambo Joz= 242 185 190
Faquel Jara 158 242 28 28
Obando Gloria 242 24
Mayra Parra 242
Melly Toaza 242 52
Hugo Tozinga 242 120
Patricio Jerez 214
Matalia 8anchez
TOTAL 242 242 242 242 242 242 242 242 218
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6.10.3.4 Rol de Pagos de Marzo del 2009

JOSE GUAMBO
PRODUCCION N° 7077

DESCRIPCION PROCEDIMIENTO CANTIDAD VALOR TOTAL

Bermuda deNifio Cod 2119 Figurado Cartera 288 0,011 3,168
Bermuda de Nifio Cod 219 Unido Delantero 288 0,021 6,048
Bermuda de Nifio Cod 219 Pegado Belcrom en Tapas 252 0,021 5,292
Bermuda de Nifio Cod 219 Despunte Tapas 288 0,031 8,928
Bermuda de Nifio Co@1-19 Figurado Bolsillo Rodillero 144 0,052 7,488
Bermuda de Nifio Cod 219 Pegado Tapas Bolsillo Rodillero 144 0,028 4,032
Pantalon Clasico de Dama Pegado Relojero 100 0,009 0,900
Pantalén Clasico de Dama Hecho Bocados 100 0,017 1,700
PantalérClasico de Dama Figurado Cartera 100 0,011 1,100
Pantalén Clasico de Dama Unido Delantero 100 0,021 2,100
Pantalén Clasico de Dama Segundo Empretinado 100 0,024 2,400
Pantalén Clasico de Dama Dobladillado Relojero 100 0,011 1,100
Pantalon Clasico dBama Hecho Mandiles 100 0,011 1,100
Pantalén Clasico de Dama cod 2168 Pegado Relojero 396 0,017 6,732
Pantalon Clasico de Dama cod 2168 Hecho Bocados 396 0,017 6,732
Pantalén Clasico de Dama cod 2168 Figurado Cartera 332 0,011 3,652
Pantalén Clasico deama cod 2168 Unido Delantero 332 0,021 6,972
Pantalén Clasico de Dama cod 2168 Segundo Empretinado 396 0,024 9,504
Pantalén Clasico de Dama cod 2168 Puntas Demorosas 94 0,06 5,640
Pantalén de Dama cod Cintura Pegado Relojero 100 0,017 1,700
Pantalérde Dama cod Cintura Figurado Cartera 100 0,011 1,100
Pantalon de Dama cod Cintura Unido Delantero 100 0,021 2,100
Pantalén de Dama cod Cintura Segundo Empretinado 100 0,024 2,400
Pantalén de Dama cod Cintura Parchado Bolsillo Posterior 40 0,026 1,040
Pantalén de Dama cod Cintura Despunte Primera Costura Ventaja 100 0,013 1,300
Pantalén de Caballero Clasico Pegado Relojero 360 0,017 6,120
Pantalon de Caballero Clasico Hecho Bocados 360 0,017 6,120
Pantalén de Caballero Clasico Figurado Cartera 360 0,011 3,960
Pantalén de Caballero Clasico Parchado Bolsillo Posterior 100 0,026 2,600
Pantalon de Caballero Clasico Unido Delantero 360 0,021 7,560
Pantalon de Caballero Pegado Relojero 288 0,017 4,896
Pantalon de Caballero Pegado Vista en Recubrir 288 0,011 3,168
Pantalén de Caballero Figurado Cartera 288 0,011 3,168
Pantalon de Caballero Unido Delantero 288 0,021 6,048
Pantalon de Caballero Parchado Bolsillo Posterior 144 0,026 3,744
Pantalén de Caballero Despunte Tapado Bolsillo 288 0,041 11,808
Pantalon de Caballero Pulido Pantalones 8 0,011 0,088
Pantalén de Dama cod 2169 Pegado Relojero 242 0,017 4,114
Pantalén de Dama cod 2169 Figurado Cartera 242 0,011 2,662
Pantalén de Dama cod 2169 Unido Delantero 242 0,021 5,082
Pantalén de Dama cod 2169 Segundo Empretinado 197 0,028 5,516
Pantalon de Dama cod 2169 Hecho Bocado Relojero 242 0,011 2,662
Pantalén de Dama cod 2169 Figurado Delantero Primera Costura 86 0,021 1,806
Pantalon de Dama cod 2169 Figurado Delantero Segunda Costura 138 0,021 2,898
Pantalén de Dama Cod 2172 Pegado Relojero 242 0,017 4,114
Pantalon de Dama Cod 2172 Figurado Cartera 242 0,011 2,662
Pantalén de Dama Cod 2172 Unido Delantero 242 0,021 5,082
Pantalén de Dama Cod 2172 Segundo Empretinado 165 0,024 3,960
Pantalon de Dama Cod 2172 Figurado Bocados Delantero 190 0,013 2,470
TOTAL 196,54
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SUELDO ANTICIPO IESS VALOR
196,54 0 196,54
RECIBI CONFORME
RAQUEL JARA
PRODUCCION N° 7077
FECHA : 31 DE MARZO

DESCRIPCION PROCEDIMIENTO CANTIDAD VALOR TOTAL
Bermuda de Nifio Cod 2119 Pegado Cartera y Cierre 288 0,021 6,048
Bermuda de Nifio Cod 219 Hecho Bastas 72 0,021 1,512
Bermuda de Nifio Cod 219 Pegado Marquilla 72 0,011 0,792
Bermuda déNifio Cod 2119 Pegado Belcrom en Rodillas 144 0,021 3,024
Pantalén Clasico de Dama Bajado Lateral 100 0,013 1,300
Pantalén Clasico de Dama Pegado Cartera y Cierre 100 0,021 2,100
Pantalén Clasico de Dama Pegado Tallas 90 0,008 0,720
Pantalén Clasicode Dama cod 2168 Bajado Lateral 285 0,013 3,705
Pantalén Clasico de Dama cod 2168 Pegado Cartera y Cierre 396 0,021 8,316
Pantalén Clasico de Dama cod 2168 Pegado Marquilla 250 0,011 2,750
Pantalon Clasico de Dama cod 2168 Hecho Mandiles 396 0,011 4,356
Pantalén Clasico de Dama cod 2168 Figurado Bocados 318 0,013 4,134
Pantalon de Dama cod Cintura Unido Pretina 100 0,018 1,800
Pantalén de Dama cod Cintura Bajado Lateral 15 0,013 0,195
Pantalén de Dama cod Cintura Pegado Cartera y Cierre 100 0,021 2,100
Pantaléon de Dama cod Cintura Pegado Marquilla 80 0,011 0,880
Pantalén de Dama cod Cintura Hecho Mandiles 100 0,011 1,100
Pantalén de Dama cod Cintura Despunte Relojero Posterior 100 0,017 1,700
Pantalén de Dama cod Cintura Cuadrado Bocado 100 0,012 1,200
Pantal6n de Caballero Clasico Bajado Lateral 360 0,013 4,680
Pantalon de Caballero Clasico Pegado Cartera y Cierre 360 0,021 7,560
Pantalén de Caballero Clasico Hecho Bastas 40 0,021 0,840
Pantalon de Caballero Clasico Pegado Tallas 360 0,008 2,880
Pantalon de Caballero Clasico Cuadrado Bocados 60 0,011 0,660
Pantalén de Caballero Clasico Hecho Mandiles 360 0,011 3,960
Pantalén de Caballero Unido Delantero 288 0,009 2,592
Pantalén de Caballero Bajado Lateral 216 0,017 3,672
Pantalon de Caballero Pegado Cartera y Cierre 288 0,021 6,048
Pantalén de Caballero Hecho Bastas 36 0,021 0,756
Pantalén de Caballero Pegado Marquilla 288 0,011 3,168
Pantalon de Caballero Pulido Pantalones 3 0,011 0,088
Pantalén de Caballero Hecho Mandiles 288 0,011 3,168
Pantalén de Dama cod 2169 Pegado Cartera y Cierre 242 0,021 5,082
Pantalén de Dama cod 2169 Pegado Marquilla 208 0,011 2,288
Pantalon de Dama cod 2169 Hecho Mandiles 242 0,011 2,662
Pantalén de Dama cod 2169 DespunteéPinzas 242 0,013 3,146
Pantal6én de Dama Cod 2172 Unido Pretina 26 0,018 0,468
Pantalén de Dama Cod 2172 Bajado Lateral Largo 62 0,013 0,806
Pantalén de Dama Cod 2172 Pegado Cartera y Cierre 242 0,021 5,082
Pantalon de Dama Cod 2172 Pegado Marquilla 224 0,011 2,464
Pantalén de Dama Cod 2172 Proceso de Lavado 156 0,009 1,404
Pantaléon de Dama Cod 2172 Hecho Mandiles 242 0,011 2,662
Pantalén de Dama Cod 2172 Despunte Pretina 28 0,013 0,364
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Pantalon de Dama Cod 2172 Despunte Contorno Cintura 28 0,013 0,364
114,60
SUELDO ANTICIPO Y PANTALONES IESS VALOR
114,60 0 114,60
RECIBI CONFORME
GLORIA OBANDO
PRODUCCION N° 7077
FECHA :
DESCRIPCION PROCEDIMIENTO CANTIDAD VALOR TOTAL
Bermuda de Nifio Cod 2119 Pegado Vista en Recubrir 36 0,011 0,396
Bermuda de Nifio Cod 219 Cerrado Costados 288 0,021 6,048
Bermuda de Nifio Cod 219 Pegado Belcrom en Tapas 36 0,021 0,756
Bermuda de Nifio Cod 219 Figurado BolsilloRodillero 19 0,052 0,988
Bermuda de Nifio Cod 219 Pegado Tapas Bolsillo Rodillero 72 0,028 2,016
Bermuda de Nifio Cod 219 Figurado Bocados 72 0,013 0,936
Bermuda de Nifio Cod 219 Cuadrado Bocado 72 0,011 0,792
Bermuda de Nifio Cod 219 Embolsaddolsillo 288 0,021 6,048
Bermuda de Nifio Cod 219 Segunda Costura de Bolsillo Posterior 26 0,013 0,338
Bermuda de Nifio Cod 219 Fileteado Bolsillo Posterior de Nifia 600 0,011 6,600
Bermuda de Nifio Cod 219 Fileteado Relojero 600 0,008 4,800
Pantalén Clasico de Dama Unido Pretina 100 0,018 1,800
Pantalén Clasico de Dama Fileteado Contrafalso 100 0,011 1,100
Pantalén Clasico de Dama Cerrado Costados y Entrepiernas 100 0,042 4,200
Pantalén Clasico de Dama Pegado Contrafalso 100 0,011 1,100
Pantalén Clasico de Dama Figurado Bocados 30 0,013 0,390
Pantalén Clasico de Dama cod 2168 Unido Pretina 396 0,018 7,128
Pantalén Clasico de Dama cod 2168 Fileteado Bolsillo Posterior 396 0,011 4,356
Pantalén Clasico de Dama cod 2168 Cerrado CostadosBntrepiernas 396 0,042 16,632
Pantalén Clasico de Dama cod 2168 Fileteado Relojero 396 0,009 3,564
Pantalén Clasico de Dama cod 2168 Pegado Contrafalso 396 0,011 4,356
Pantalon Clasico de Dama cod 2168 Fileteado Contrafalso 396 0,011 4,356
Pantalon deDama cod Cintura Pegado Vista en Recubrir 100 0,011 1,100
Pantalon de Dama cod Cintura Fileteado Bolsillo Posterior 100 0,011 1,100
Pantalén de Dama cod Cintura Cerrado Costados y Entrepiernas 100 0,042 4,200
Pantalén de Dama cod Cintura FileteadoRelojero 100 0,009 0,900
Pantalén de Dama cod Cintura Pegado Contrafalso 100 0,011 1,100
Pantalén de Dama cod Cintura Pegado Cotillas 100 0,013 1,300
Pantalon de Dama cod Cintura Pegado Pieza Redonda en Bol. 100 0,011 1,100
Pantalén de CaballeroClasico Hecho Bastas 10 0,021 0,210
Pantalén de Caballero Clasico Fileteado Bolsillo Posterior 360 0,011 3,960
Pantalon de Caballero Clasico Cerrado Costados 360 0,021 7,560
Pantalén de Caballero Clasico Figurado Bol Posterior Fig Bomba 40 0,021 0,840
Pantalon de Caballero Clasico Figurado Bol Post las 2 Figuras 40 0,021 0,840
Pantalén de Caballero Clasico Fileteado Forro Bolsillo Delantero 360 0,011 3,960
Pantalén de Caballero Fileteado Bolsillos 288 0,011 3,168
Pantalén de Caballero Pegaddocados en Forro 288 0,011 3,168
Pantalén de Caballero Cerrado Costados 288 0,011 3,168
Pantalon de Caballero Pulido Pantalones 10 0,011 0,110
Pantalén de Caballero Figurado Delantero 54 0,021 1,134
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Pantalén de Caballero Pegado Pieza BolsillBosterior 288 0,011 3,168
Pantalon de Caballero Cuadrado Bolsillos 36 0,011 0,396
Pantalén de Dama cod 2169 Bajado Lateral Largo 34 0,017 0,578
Pantaléon de Dama cod 2169 Cerrado Costados y Entrepiernas 242 0,042 10,164
Pantalén de Dama cod 2169 Fileteado Falso de Relojero 242 0,009 2,178
Pantaléon de Dama cod 2169 Pegado Contrafalso Bocados 242 0,011 2,662
Pantalén de Dama cod 2169 Fileteado Vistas 242 0,011 2,662
Pantalén de Dama cod 2169 Cuadrado Vistas 52 0,009 0,468
Pantalén de Dama Cod2172 Pegado Vistas en Delanteros 242 0,011 2,662
Pantalén de Dama Cod 2172 Cerrado Costados y Entrepiernas 242 0,042 10,164
Pantalon de Dama Cod 2172 Parchado Piezas Delanteras 26 0,017 0,442
153,16
SUELDO ANTICIPO Y PANTALONES IESS VALOR
153,16 0 153,16
RECIBI CONFORME
MAYRA PARRA
PRODUCCION N° 7077
DESCRIPCION PROCEDIMIENTO CANTIDAD VALOR TOTAL
Bermuda de Nifio Cod 2119 Hecho Mandiles 288 0,011 3,168
Bermuda de Nificod 2119 Hecho Bastas 216 0,021 4,536
Bermuda de Nifio Cod 219 Pegado Marquillas 216 0,011 2,376
Bermuda de Nifio Cod 219 Hecho Pasador 288 0,011 3,168
Bermuda de Nifio Cod 219 Cuadrado Bocados 216 0,011 2,376
Bermuda de Nifio Cod 219 Pegaddrallas 288 0,008 2,304
Pantalén Clasico de Dama Hecho Bastas 100 0,021 2,100
Pantalén Clasico de Dama Pegado Marquillas 100 0,011 1,100
Pantalén Clasico de Dama Hecho Pasador 100 0,011 1,100
Pantalén Clasico de Dama Pegado Tallas 10 0,008 0,080
Pantalén Clasico de Dama cod 2168 Hecho Bastas 396 0,021 8,316
Pantalén Clasico de Dama cod 2168 Pegado Marquillas 86 0,011 0,946
Pantalén Clasico de Dama cod 2168 Hecho Pasador 396 0,011 4,356
Pantalén Clasico de Dama cod 2168 Pegado Tallas 396 0,008 3,168
Pantalén de Dama cod Cintura Bajado Lateral 20 0,013 0,260
Pantalon de Dama cod Cintura Hecho Bastas 100 0,021 2,100
Pantalén de Dama cod Cintura Pegado Marquillas 20 0,011 0,220
Pantalén de Dama cod Cintura Hecho Pasador 100 0,011 1,100
Pantalén de Dama cod Cintura Pegado Tallas 100 0,008 0,800
Pantalén de Caballero Clasico Hecho Bastas 310 0,021 6,510
Pantalon de Caballero Clasico Pegado Marquilla 360 0,011 3,960
Pantalén de Caballero Clasico Hecho Pasador 360 0,011 3,960
Pantalén de€€aballero Clasico Cuadrado Bocados 80 0,011 0,880
Pantalén de Caballero Hecho Bastas 252 0,021 5,292
Pantalén de Caballero Hecho Pasador 288 0,011 3,168
Pantalon de Caballero Pulido Pantalones 15 0,011 0,165
Pantalén de Caballero Pegado Tallas 288 0,008 2,304
Pantalon de Caballero Cuadrado Tapas Bolsillo Posterior 288 0,011 3,168
Pantalén de Dama cod 2169 Unido Pretina 242 0,018 4,356
Pantalén de Dama cod 2169 Hecho Bastas 242 0,021 5,082
Pantalén de Dama cod 2169 Pegado Marquillas 34 0,011 0,374
Pantalén de Dama cod 2169 Hecho Pasador 242 0,021 5,082
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Pantaléon de Dama cod 2169 Cuadrado Vistas 190 0,009 1,710
Pantaléon de Dama cod 2169 Pegado Instrucciéon de Lavado 242 0,009 2,178
Pantalén de Dama Cod 2172 Unido Pretina 216 0,018 3,888
Pantalon de Dama Cod 2172 Hecho Bastas 242 0,021 5,082
Pantalén de Dama Cod 2172 Pegado Marquilla 18 0,011 0,198
Pantalon de Dama Cod 2172 Hecho Pasador 242 0,011 2,662
103,59
SUELDO ANTICIPO IESS VALOR
103,59 103,59
RECIBI CONFORME
NELY TOAZA
PRODUCCION N° 70-77
DESCRIPCION PROCEDIMIENTO CANTIDAD VALOR TOTAL
Bermuda de Nifio Cod 2119 Hecho Bocados 288 0,017 4,896
Bermuda de Nifio Cod 219 Hecho Puntas 288 0,021 6,048
Bermuda de Nifio Cod 219 Pegaddelcrom en Rodillas 144 0,021 3,024
Bermuda de Nifio Cod 219 Figurado Bocados 216 0,013 2,808
Bermuda de Nifio Cod 219 Segunda Costura de Bolsillo Posterior 216 0,013 2,808
Pantalén Clasico de Dama Dobladillado Bolsillo 32 0,021 0,672
PantalorClasico de Dama Hecho Puntas Demorosas 100 0,06 6,000
Pantalén Clasico de Dama Parchado Bolsillo Posterior 40 0,026 1,040
Pantalén Clasico de Dama cod 2168 Bajado Lateral 111 0,013 1,443
Pantalén Clasico de Dama cod 2168 Puntas Demorosas 119 0,06 7,140
Pantalén Clasico de Dama cod 2168 Parchado Bolsillo Posterior 198 0,026 5,148
Pantalon Clasico de Dama cod 2168 Dobladillado Bolsillo 396 0,021 8,316
Pantalén Clasico de Dama cod 2168 Figurado Bocados 78 0,013 1,014
Pantalén de Dama cod Cintura Bajado Lateral 65 0,013 0,845
Pantalén de Dama cod Cintura Hecho Bocados 100 0,017 1,700
Pantalén de Dama cod Cintura Puntas Demorosas 100 0,06 6,000
Pantalén de Dama cod Cintura Parchado Bolsillo Posterior 40 0,026 1,040
Pantalén de Dama cod Cintura Despuntale Bolsillo Recta 100 0,011 1,100
Pantalon de Dama cod Cintura Despunte de Bocado sobre Vista 100 0,017 1,700
Pantalén de Caballero Clasico Hecho Puntas 360 0,021 7,560
Pantalon de Caballero Clasico Parchado Bolsillo Posterior 80 0,026 2,080
Pantalérde Caballero Clasico Dobladillado Bolsillo 360 0,021 7,560
Pantalén de Caballero Clasico Figurado Bol Posterior Fig Bomba 320 0,021 6,720
Pantalén de Caballero Clasico Figurado Bol Post las 2 Figuras 320 0,021 6,720
Pantalén de Caballero Hecho Puntas 288 0,021 6,048
Pantalon de Caballero Parchado Bolsillo Posterior 144 0,026 3,744
Pantalén de Caballero Pulido Pantalones 12 0,011 0,132
Pantalén de Caballero Figurado Delantero 216 0,021 4,536
Pantalén de Caballero Despunte Bolsillo Posterior 144 0,021 3,024
Pantalén de Dama cod 2169 Bajado Lateral Largo 121 0,017 2,057
Pantaléon de Dama cod 2169 Hecho Bocados 242 0,017 4,114
Pantalén de Dama cod 2169 Puntas Demorosas 242 0,06 14,520
Pantaléon de Dama cod 2169 Figurado Delantero Primera Costura 104 0,021 2,184
Pantalén de Dama cod 2169 Figurado Delantero Segunda Costura 52 0,021 1,092
Pantaléon de Dama cod 2169 Pegado Contrafalso Vista Relojero 242 0,011 2,662
Pantalén de Dama Cod 2172 Bajado Lateral 138 0,013 1,794
Pantalén de Dama Cod 2172 Hecho Bocado 156 0,017 2,652
Pantalon de Dama Cod 2172 Hecho Puntas Demorosas 242 0,06 14,520
Pantalén de Dama Cod 2172 Figurado Bocado Delantero 52 0,013 0,676
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157,14

SUELDO ANTICIPO IESS VALOR
157,14 157,14
RECIBI CONFORME
HUGO TOAINGA
PRODUCCION N° 70-77
DESCRIPCION PROCEDIMIENTO CANTIDAD VALOR TOTAL
Bermuda de Nifio Cod 2119 Cerrar Tiros 288 0,013 3,744
Bermuda de Nifio Cod 219 Bajado Lateral 57 0,013 0,741
Bermuda de Nifio Cod 219 Pegado Bocados 288 0,012 3,456
Bermuda de Nifio Cod 219 Empretinado 201 0,025 5,025
Bermuda de Nifio Cod 219 Cerrado Entrepiernas 288 0,021 6,048
Bermuda de Nifio Cod 219 Figurado Bolsillo Rodillero 125 0,052 6,500
Bermuda de Nifio Cod 219 Pegado Tapas en Bol. Rodillero 72 0,028 2,016
Bermuda de Nifio Cod 219 Figurado Delantero 288 0,013 3,744
Bermuda de Nifio Cod 219 Zafar Delantero Nifio 7 0,011 0,077
Pantalén Clasico de Dama Cerrado Ventaja y Tiro 100 0,025 2,500
Pantalén Clasicde Dama Primer Empretinado 100 0,028 2,800
Pantalén Clasico de Dama cod 2168 Cerrado Ventaja y Tiro 396 0,025 9,900
Pantalén Clasico de Dama cod 2168 Pegado Marquilla 60 0,011 0,660
Pantalén Clasico de Dama cod 2168 Unido Delantero 64 0,021 1,344
Pantalén Clasico de Dama cod 2168 Primer Empretinado 396 0,028 11,088
Pantalén Clasico de Dama cod 2168 Puntas Demorosas 183 0,06 10,980
Pantalon Clasico de Dama cod 2168 Parchado Bolsillo Posterior 198 0,026 5,148
Pantalén Clasico de Dama cod 2168 Figurado Cartera 64 0,011 0,704
Pantalon de Dama cod Cintura Cerrado Tiro 100 0,013 1,300
Pantalén de Dama cod Cintura Primer Empretinado 100 0,028 2,800
Pantalén de Dama cod Cintura Parchado Bolsillo Posterior 20 0,026 0,520
Pantalon de Dama caintura Costura Ancha de Ventaja 100 0,013 1,300
Pantalén de Dama cod Cintura Pegar Ventaja a Recta 100 0,013 1,300
Pantalén de Caballero Clasico Cerrado Ventaja y Tiro 360 0,025 9,000
Pantalén de Caballero Clasico Empretinado 150 0,025 3,750
Pantalérde Caballero Clasico Parchado Bolsillo Posterior 120 0,026 3,120
Pantalon de Caballero Clasico Cerrado Entrepiernas 360 0,021 7,560
Pantalén de Caballero Clasico Cuadrado Bocados 160 0,011 1,760
Pantalén de Caballero Cerrado Ventaja y Tiro 288 0,025 7,200
Pantalén de Caballero Bajado Lateral 72 0,017 1,224
Pantalén de Caballero Hecho Bocado Delanteros 288 0,017 4,896
Pantalén de Caballero Cerrado Entrepiernas 288 0,021 6,048
Pantalén de Caballero Pulido Pantalones 10 0,011 0,110
Pantalon de Caballero Figurado Bolsillo Posterior 288 0,021 6,048
Pantalén de Caballero Despunte Bolsillo Posterior 144 0,021 3,024
Pantalén de Dama c6d. 2169 Cerrado Ventaja y Tiro 242 0,025 6,050
Pantalén de Dama céd. 2169 Primer Empretinado 208 0,028 5,824
Pantaléon de Dama c6d. 2169 Hecho Pinzas 242 0,013 3,146
Pantalén de Dama C6d. 2172 Cerrado Ventaja y Tiro 242 0,025 6,050
Pantalén de Dama C6d. 2172 Primer Empretinado 242 0,028 6,776
Pantalon de Dama Céd. 2172 Parchar Pieza Delantera 190 0,017 3,230
0,000
168,51
SUELDO ANTICIPO IESS VALOR
168,51 168,51
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6.10.4 Evolucién de la produccion Noviembre 2008 Marzo 2009

Noviembre
176 Pantalon de Caballero Clasico
212 PANTALON DE DAMA 21-65
612 PANTALON DE NINO 3690
1000 Total

Diciembre
288 Pantalén de nifia 30430
388 Pantalén de nifia 30120

280 Pantalon de Caballero Clasico Ecuajeans 0[L6
160 Pantalon de Caballero Clasico
1116 Total

Enero
480 Pantal6n de Caballero Clasico
612 Pantalon de Nifio Clasico Ecuajeans
160 Falda de Nifia Escolar Ecuajeans
356 Falda de Nifia Escolar Ecuajeans
216 Falda de Nifia Clasica
1824 Total

Febrero
384 Pantalon de caballero clasico

600 Pantalén de Nifio codigo 3084
280 Bermuda deCaballero Cod. 018
300 Bermuda de Caballero Céd. 610
240 Bermuda de Caballero Céd. 612

1804 Total
Marzo
288 Bermuda de Nifio Cod. 219
100 Pantalén Clasico de Dama
396 Pantalén Clasico de Dama cod. 2168
100 Pantalén de Dama cdd. Cintura
360 Pantalon de Caballero Clasico
288 Pantalon de Caballero

242 Pantalén de Dama céd. 2169
242 Pantalén de Dama Céd. 2172
2016 Total

Como se puede observar en las tablas anteriores y en los graficos mostrados a

continuacioén; la produccion de pantalones de los meses de noviembre y diciembre
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es baja en comparacion con los meses de enero febrero y marzo en los cuales se ha
incrementado; esto se debe a la realizacion del estudio de Tiempos y Movimientos

que empezo a efectuar desde el mes de enero.

PRODUCCION TOTAL DE PANTALONES
DE NOVIEMBRE 2008 - MARZO 2009
2500 -
2000
1500 ~
1000
500
0
Noviembre | Diciembre Enero Febrero Marzo
@ TOTAL PRODUCCION 1000 1116 1824 1804 2016
PRODUCCION DEL PANTALON DE CABALLERO CLASICO
DE NOVIEMBRE 2008 - MARZO 2009
500 ;
450 /
400 /
350 /
300 /
250 /
200
150
100
50
0
Noviembre | Diciembre Enero Febrero Marzo
ETOTAL PRODUCCION 176 160 480 384 360
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ANEXOS

Anexo 1. Hoja de Observaciones para Estudio de Tiempos

EMPRESA:

AHMHERICAH JEAHS CIA. LTDA.

HOJA DE OBSERVACIONES PARA ESTUDIOS DE TIEMPOS

OBSERVADOR:

METODO DE VUELTA A CERO

No| ELEMENTOS| 1

[
L]
o
tn
(=3
-1
(=]

13| 14| 15| 16| 17| 18| 19] 20| TC [See]| TC [See]]| T ciu [Seg]

Nombre del Operario

TC= Tismpe Cronometrado Total [S=g.
TC= Tiempo Cronometrado Total [B=g.]
T cfu= Tiempo Cronometrado por unidad [Seq.]

C= Calificacion
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Anexo 2.

DIAGRAMA DE DISTRIBUCION DE LAS MAQUINAS CORRESPONDIENTES AL AREA DE CONFECCION DE LA EMPRESA
AMERICAN JEANS
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Anexo 3(a).
DIAGRAMA DE DISTRIBUCION DEL PRIMER NIVEL DE LA EMPRESA AMERICAN JEANS
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Anexo 3(b).

DIAGRAMA DE DISTRIBUCION DEL SEGUNDO NIVEL DE LA EMPRESA AMERICAN JEANS
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Anexo4.

TABLA DE SUPLEMENTOS %
SUPLEMENTOS FIJOS
v" Necesidades Personales 5
v Fatiga 4
SUPLEMENTOS VARIABLES
1. ESTAR DE PIE 2
2 POSICION NO NORMAL
Ligeramente Molesta 0
v Molesta (Cuerpo Encorvado) 2
Muy Molesta (acostado, extendido) 7
3. EMPLEO DE FUERZA O VIGOR MUSCULAR (LEVANTAR, TIRAR DE, EMPUJAR
Peso Levantado (En kilogramos)
2,5 0
5 1
7,5 2
10 3
12,5 4
15 5
17,5 7
20 9
22,5 11
25 13
30 17
4. ALUMBRADO DEFICIENTE
Ligeramente Inferior a lo Recomendado 0
Muy inferior 2
Sumamente inadecuado 5
5. CONDICIONES ATMOSFERICAS (CALOR-HUMEDAD) VARIABLES 0-10
6. ATENCION ESTRICTA
Trabajo moderadamente fino 0
v' Trabajo fino de gran cuidado 2
Trabajo muy fino o muy exacto 5
7.NIVEL DE RUIDO
Continuo 0
Intermitente-fuerte 2
Intermitente-muy fuerte 5
De alto volimen-fuerte 5
8. ESFUERZO MENTAL
Proceso moderadamente complicado 1
Proceso complicado o que requiere amplia atencién 4
Muy complicado 8
9. MONOTONIA
Escasa 0
Moderada 1
v' Excesiva 4
10. TEDIO
Algo tedioso 0
Tedioso 2
Muy tedioso 5
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